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Fotos: Archiv; JW-Bild/Zielinski (2) 


Nicht enttäuscht 
Die Fragestellungen im Interview 
des Heftes 12/1981 zur Informa- 
tik haben mich zum gründlichen 
Lesen dieser Seiten gereizt. Und 
die konkreten Antworten haben 
mich auch nicht enttäuscht. 
Besonders interessant war es zu 
erfahren, welche Perspektiven 
sich in den kommenden Jahren 
mit den Videotext-Diensten 
bieten. 

Jörg Dressler 

1156 Berlin 

Einige Knüller 


Ihr habt ja in dem Heft 12/1981 
so einige Knüller zu neuen 
Technologien und Trends zu 
bieten. Dazu zähle ich vor allem 
den Beitrag „Neue Verfahren der 
Kohlechemie". Diese in der 
heutigen Zeit so bedeutsame 
Thematik dürfte wohl jeden 
interessieren. Die neuen Entwick- 
lungen in dieser Richtung sind 
im Heft gut beschrieben. Daran 
haben die Abbildungen einen 
wesentlichen Anteil. So ist es 
auch mit dem Beitrag „Wenn's 
glatt geht, läuft’s nicht rund" 
über die Rückgewinnung des 
Kabelschrotts. Besonders origi- 
nell und belebend ist die Darstel- 
lung des technologischen Pro- 
zesses mit den Farbfotos auf der 
Seite 888. Gunther Irmscher 
2300 Stralsund 


Post an: g 
JUGEND + TECHNIK 
1026 Berlin, PF 43 


Telefon: 2 23 34 27/428 
Sitz: 1080 Berlin, Mauerstraße 39/40 
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Anregung gegeben 


Der Bericht über das Polytech- 
nische Museum Schwerin im 
Heft 12/1981 war uns eine gute 
Anregung! Wir haben beschlos- 
sen, uns in Vorbereitung der 
Jugendweihe an Ort und Stelle 
mit der gebotenen Möglichkeit 
des näheren Kennenlernens der 
Technik und ihrer Geschichte 
vertraut zu machen. 

Diethard Schneider 

2400 Wismar 


Zu kurz gekommen 


Vor mir habe ich die Aus- 
gabe 12/1981 mit dem Jahresin- 
haltsverzeichnis. Bei der Über- 
sicht „Kleine Typensammlung" 
fiel mir auf, daß die Serie D mit 
dem Vorstellen von nur drei 
Zweiradfahrzeugen etwas zu kurz 
gekommen ist. Wäre es nicht 
möglich, jährlich mehr Fahrzeuge 
dieser Kategorie in die Ty- 
pensammlung einzubeziehen? 
Thomas Sommer 
8402 Gröditz 
Es ist möglich, und wir werden 
uns auch darum bemühen. 


Wünsche 


Seit 1960 lese ich Eure Zeitschrift 
und bin jetzt, mit 35 Jahren, 
immer noch ein Anhänger von 
JUGEND + TECHNIK. Obwohl ich 
keinen naturwissenschaftlichen 
bzw. technischen Beruf habe, 
betrachte ich Euer Magazin auch 
für einen Gesellschaftswissen- 
schaftler als eine Fundgrube. So 
habt Ihr mir doch schon oft 
geholfen, mich mit Entwicklungs- 
problemen in Natur und Technik 
vertraut zu machen. Ich hoffe, 
daß dies weiter so bleibt und 
Eure Zeitschrift (oder besser: 
unsere) noch mehr an Profil 
gewinnt und immer mehr Leser 
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Redakteure: 

Dipl.-Kristallogr. Reinhardt Becker, 
Petra Bommhardt, Jürgen Ellwitz, 
Norbert Klotz, 

Dipl.-Journ. Peter Krámer, 


begeistern wird. Dazu wünsche 
ich dem Kollektiv auch im Jahre 
1982 viel Erfolg! 


Manfred Meyer 
6820 Rudolstadt 


Ich habe JUGEND + TECHNIK 
zum ersten Mal als 15jáhriger 
gelesen. Jetzt befindet sich mein 
Sohn Andrej in diesem Alter, 
und die Zeitschrift gefällt ihm 
genauso gut wie mir. 
Wir wünschen Euch für das Jahr 
1982, daß Ihr so angesehen 
bleibt wie bisher. 

Vater und Sohn Artemjew 

226049 Riga 


Entweder oder? 


Seit nunmehr fünf Jahren gehöre 
ich zum Kreis der ständigen 
JUGEND + TECHNIK-Leser und 
habe mir außerdem noch die 
Jahrgánge 1973 bis 1976 be- 
sorgt. Ihr habt mir mit Euren 
Veróffentlichungen schon viel- 
fach geholfen, meine tech- 
nischen, gesellschaftspolitischen 
und fahrtheoretischen Kennt- 
nisse zu erweitern. 
Für mich sind jedes Jahr die 
Hefte 1 und 7 am interessante- 
sten. Sie ziehen nach meiner 
Ansicht auch eine große Anzahl 
Gelegenheitskäufer an, die 
ausschließlich nach dem Titelbild 
kaufen. Das ist mit der IV. Um- 
schlagseite ebenso, wenn dort 
neue Fahrzeuge abgebildet sind. 
Solche Fotos sind doch wesent- 
lich aktueller und interessanter, 
als die ewigen Oldtimer. Es gibt 
doch sicherlich auch genügend 
moderne, neuentwickelte Autos 
und Kräder, die es vorzustellen 
lohnt. 
J. Müller 
4440 Wolfen 3 
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Gut Licht 


Seit vielen Jahren benutze ich 
einen Jugendbildwerfer ,,ma- 
gica” und hatte bisher keinen 
Grund zu Beanstandungen. Mit 
einer normalen 60-W-Glühlampe 
habe ich, was die Ausleuchtung 
betrifft, die besten Erfahrungen 
gemacht. 
Sofort, nachdem ich im 
Heft 11/1981 den JU +TE-Tip 
über Bildwerfer gelesen hatte, 
probierte ich die von Euch vor- 
geschlagene 100-W-Opalglüh- 
lampe aus. Das Ergebnis war 
enttäuschend, die Ausleuchtung 
des Bildes war auf einmal 
schlechter. 
Volker Lauterbach 

6902 Jena-Neulobeda 
Vielleicht liegt die Ursache der 
weniger guten Ausleuchtung mit 
mehr Lichtleistung an einer 
fehlerhaften Opalglühlampe oder 
nicht richtigen Justierung Deines 
Bildwerfers? 


Anrede 


P.S.: Ich wufste nicht genau, ob 
ich Euch mit ,,Du'' oder ,,Sie" 
anreden soll. Aber dann dachte 
ich mir, die Zeitschrift heißt ja 
JUGEND + TECHNIK, und des- 
halb habe ich mich für das „Du” 
entschieden. 
Ilona Klemt 

8045 Dresden 

Da hast Du recht getan. 


Spaß am Knobeln 


Ich bin Studentin und lese 
JUGEND + TECHNIK schon seit 
einigen Jahren. Mir gefällt be- 
sonders Eure Vielseitigkeit. Man 
wird über viele Gebiete aus 
Wissenschaft und Technik an- 
schaulich informiert. Besonderen 
Spaß bereitet mir das Lösen der 
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Knobelaufgaben. Macht weiter 
so! 
Dagmar Beutel 
6202 Bad Liebenstein 


Metronom entdeckt 


Ich habe im Heft 7/1980 auf der 
Seite 558 die Schaltung für ein 
elektronisches Metronom ent- 
deckt. Mich würde interessieren, 
ob man den angeschlossenen 
Lautsprecher auch durch eine 
Glühlampe ersetzen kann. 
H. Wittchen 

1254 Schóneiche 
Man kann. Allerdings empfiehlt 
es sich, dabei die Leistung des 
Ausgangstransistors zu beach- 
ten. Für den GC 301 sollte eine 
Glühlampe 6 V/0,1 A verwendet 
werden. 


Bild und Ton 


Unlängst warf ich einen Blick in 
das von Euch gestaltete Magazin. 
Dabei ist mir die breite Palette 
der behandelten Themen auf- 
gefallen. Unter anderem ging es 
dabei um einen Verstärker für 
das Fernsehen. Das hat mich 
animiert, Euch mein Problem zu 
schildern: Bei mir liegt ein 
verhältnismäßig gutes Bild 
(teilweise in Farbe) des Tsche- 
choslowakischen Fernsehens an. 
Leider ohne den dazugehörigen 
Ton. Auf der Skale liegt dieser 
Sender zwischen Kanal 5 und 12, 
also auf der Bandbreite des 
1. DDR-Fernsehens. Was kann ich 
tun, um den bis jetzt aus- 
gebliebenen Ton zu bekommen? 
Gerhard Tauscher 
9501 Stangendorf 
Die Fernsehprogramme werden 
in der CSSR nach der OJRT- 
Norm ausgestrahlt. Unsere 
Empfänger sind für die CCJR- 
Norm ausgelegt. Der Unterschied 
besteht im Abstand zwischen 
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Ton- und Bildtráger. Dieser 
beträgt nach OJRT-Norm 

6,5 MHz, nach CCJR-Norm 

5,5 MHz. Manche Fernsehgeräte- 
Werkstätten nehmen eine Erwei- 
terung der Empfänger zum 
Zwei-Normen-Empfänger vor. 
Solch ein Eingriff sollte aber erst 
nach Ablauf der Garantiezeit 
durchgeführt werden. 
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rie B) und sechs Sonderhefte. 

Wilhelm Thätner, 1632 Baruth, 
R.-Breitscheid-Str. 86 
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Manfred Wandscher, 8020 Dres- 
den, Rácknitzer Weg 25 
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Aus dem Gasglühofen zum Vorschmieden und 
dann zum Fertigschmieden — und das alles mög- 
lichst schnell, denn das Schmiedeteil erkaltet 
zusehends. So produzieren der Schmied 
Karl-Heinz Baum und seine Kollegen unzählige 
Ringschlüssel. Noch „fühlt‘‘ Karl-Heinz, wie sich 
der glühende Stahl verformt. Doch es „wär "ne 
feine Sache, wenn auch hier Roboter eingesetzt 
würden“. 


So sah die Anlage aus, bevor der Roboter kam. 
Links sehen wir die Mittelfrequenzanlage, in der 


Muß aber 
der Mensch dabei schwitzen? 


Dieser Frage sind die Jugend + Technik-Redakteure 
Peter Springfeld (Text) und Manfred Zielinski (Foto) im Stamm- 
betrieb des Werkzeugkombinats Schmalkalden nachgegangen. 
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die Schmiedestücke in vier Stufen partiell induktiv 
bei einer Frequenz von 8000 Hz erwärmt wurden. 

In der Mitte steht die Spindelpresse, rechts vorne 
der Schachtglühofen. 


Im April 1981 (das waren neun Monate vor- 
fristig) begannen die Funktionsproben des 
Roboters und der peripheren Anlagen sowie die 
gesamte Prozeßanpassung in einer anderen Werk- 
halle. Erst als alles einwandfrei funktionierte, e 
haben die Schmalkaldener Kollegen den Roboter | S 
mit seiner Peripherie umgesetzt. $ 


Wir haben beides gesehen: Den sensorgesteuerten 
Roboter in der Gesenkschmiede und die Schmiedewerk- 
statt mit Fallhämmern, wo ein riesiger Motor die Welle 
antreibt, auf der überdimensionale Antriebsráder sitzen. 
Uberkreuz angeordnet, breite Ledertreibriemen setzen die 
Kraft an den Fallhämmern der Schmiedepressen um. In 
enger Nachbarschaft finden wir hier auch moderne 
Gegenschlagsschmiedehàmmer aus der CSSR und hoch- 
produktive Schmiedepressen-Komplexe. Miteinander 
reden kónnen die Schmiede nur, wenn sie den Schmiede- 
bereich verlassen. Und auch nur dann, wenn sie die 
Watte aus ihren Ohren nehmen. Und trotzdem, hier lebt 
das Schmiedehandwerk. Hier ,, fühlt" der Schmied noch, 
wie der Stahl geformt wird. Hier ist noch Muskelkraft 
notwendig, wenn die Schmiedestücke mit den Zangen 
aus den Formen der Schmiedepressen gezogen werden, 
denn nicht bei jedem Schlag sind die Schmiedestücke 
wirklich frei. Oft hängen sie noch in den Formen. 

Respekt und Hochachtung vor den Männern, die hier 
arbeiten! Aber auch vor denen, die sich daranmachen, die- 
se schwere handwerkliche Arbeit Robotern zu übertragen. 
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Das Muster 


Irgendwo mußte der Anfang 
gemacht werden. Die Schmalkal- 
dener Werkzeugmacher wurden 
sich bald einig: Ihr Roboter sollte 
seine Arbeit im Warmumform- 
prozef bei der Herstellung von 
Rundschrämmeißeln, die im 
Steinkohlenbergbau gebraucht 
werden, verrichten. Diese 
Schrämmeißel wurden nicht in 
der alten Werkstatt geschmiedet. 
Und auch schon etwas moderner 
— statt in Gasglühöfen erwärmte 
man hier die Schmiederohteile in 
einer Mittelfrequenzanlage 
induktiv — aber der Umschlag 
aus dem Teilebehälter in die 
Erwärmungsanlage und von 
dieser in die Spindelpresse, von 
dort in den Nachglühofen, 

waren Handgriffe mit den be- 
kannten Zangen, wie man sie in 
jeder Dorfschmiede findet. 


Der Anfang 


Die Schmalkaldener Werkzeug- 
macher sahen sich um in der 
Industrie, in der Fachliteratur und 
konsultierten Fachkollegen mit 
Robotererfahrung. Ein verwirk- 
lichtes Beispiel, was ihrer Auf- 
gabe ähnlich war, fanden sie 
nicht. Also fingen sie an, einen 
geeigneten Roboter zu suchen. 
Würden sie einen finden, 
brauchte man im Schmalkalde- 
ner Werkzeugkombinat keinen 
eigenen Roboter bauen, würde 
man Zeit und Arbeit sparen, für 
die Konstruktion und den Bau 
peripherer Einrichtungen. Denn 
wollte man einfach nur einen 
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Roboter an eine Maschine stel- 
len, würde man sich sehr wun- 
dern. Es würde nämlich gar 
nichts funktionieren und der 
Robotereinsatz nichts bewirken. 
Und außerdem wäre es ein 
rechter Schildbürgerstreich, 
wenn man sich vorstellt, daß 
dann ja der Schmied dem Robo- 
ter die Teile zureichen müßte. 
Aber die pfiffigen Schmalkalde- 
ner fanden ‚ihren‘ Roboter im 
Haushaltgerätekombinat Döbeln. 
Allerdings, nur den maschinen- 
bautechnischen Teil — also ohne 
Steuerung, ohne Greifhand und 
ohne die notwendigen periphe- 
ren Einrichtungen. Dafür konnten 
sie aber Mitstreiter für ihre 
Aufgabe aus den Entwicklungs- 
stellen des Döbelner Haushalt- 
gerätekombinats gewinnen. Zu 
diesem großen, überbetriebli- 
chen Entwicklungskollektiv 
gesellten sich notwendigerweise 
noch Kollegen aus dem Ra- 
tionalisierungswerk Schmölln 


Heute nur wißbegierig über den 
Zaun geguckt — und morgen 
vielleicht schon selbst Ro- 
boterkonstrukteur — dies 
wünschen sich jedenfalls die 
Kollegen, die den Schmalkalde- 
ner Schülern mit viel Einfüh- 
lungsvermögen und Geduld die 
Arbeitsweise des ersten in einem 
Gesenkschmiedeprozeß einge- 
setzten Industrieroboters erklä- 
ren. 


der Werkzeugindustrie. 

In zwei Hauptetappen wollten sie 
das Musterbeispiel eines ro- 
boterverketteten Gesenkschmie- 
deprozesses verwirklichen. 


Die Simultanlösung 


Ein großes Kollektiv stand vor 
schier unendlichen Weiten des 
Neulands. Die Fachleute aus den 
unterschiedlichsten Spezialgebie- 
ten hatten den alten, mit vielen 
Tücken behafteten Warmum- 


und aus dem Forschungszentrum formprozeß und einen hirn- und 


Teiletörderer 


Werkstück- 
speicher 


Aufstellungsplan des Industrie- 
roboters im Gesenkschmiede- 


prozeß Zeichnung: Grützner 
handlosen Roboter und wollten 
daraus einen Schmiedeprozeß 
aufbauen, dem palettenweise 
Rohteile zuzuführen sind und 
dem am Ende glühentspannte 
Schmiedefertigteile entnommen 
werden können. 

Alle Fachleute zogen an einem 
Strang, zogen so kräftig, daß sie 
bis zur Funktionsprobe neun 
Monate einsparten. Bis zum 
Vorabend des X.Parteitages der 
SED hatten sie die Roboterhand 
gefertigt, die Steuerung auf- 
gebaut und die peripheren 
Einrichtungen (Werkstückspei- 
cher, Vibrator, Teileförderer, 
Wendeeinrichtung, diverse 
Kontroll- und Sicherheitseinrich- 
tungen) geschaffen. Und jedes 
Detail wartete mit eigenen Hin- 
dernissen auf. Da mußte man die 
Schmiederohteile nicht nur 
einfach vereinzeln, sie brauchten, 
um an der richtigen Stelle er- 
wärmt zu werden, eine be- 
stimmte Lage. 

Hand in Hand arbeiteten 
phantasievolle Ingenieure mit 
geschickten Rationalisierungs- 
mittelbauern zusammen. Sie 
schufen Kontroll- und Sicher- 
heitseinrichtungen, die Wende- 
einrichtung, koppelten Periphe- 
rie, Roboter und Schmiedepro- 
zeß simultan aneinander. Denn 


Ü A ? . " 
RE bergabeeinheit mit wende 


ER eMe 


Schacht- 
glühofen 


einrichtung 


Mittelfrequenzanlage 


IR Spindelpresse 


der manuelle Schmiedeprozeß 
konnte, mußte weitergehen. 
Voraussetzung war, daß die 
Funktionsproben und die Anpas- 
sungsarbeiten in einer anderen 
Halle durchgeführt wurden. So 
schwitzten in dieser Phase des 
Aufbaues einer ganz neuen 
Lösung nicht nur die Schmiede 
am alten, manuellen Prozeß, 
sondern auch die Kollegen, die 
diesen Schmieden zukünftig 
Schweiß ersparen wollten. 

Erst als der ganze Prozeß ma- 
schinen- und steuerungstech- 
nisch zusammenpaßte und gut 
funktionierte, wurde die ma- 
nuelle Produktion unterbrochen 
und der Roboter mit seinen 
peripheren Einrichtungen um- 
gesetzt. 


Die 
Roboterverkettung 


Noch einmal Hochspannung für 
Schmalkaldens Roboter-Bauer. 
Jetzt begann für die Fachleute 
die Schlußphase des Aufbaus 
des ersten roboterverketteten 
Warmumformprozesses. Die 
Mittelfrequenz-Erwärmungsan- 
lage, die bis dahin noch den 
manuellen Betrieb aufrechter- 
hielt, konnte jetzt nach den 
erarbeiteten Plänen verbessert, 
umgebaut, den Anforderungen 
des Automatikbetriebes ange- 
paßt werden: In drei (statt bisher 
vier) Stufen werden jetzt die 


Schmiederohteile auf die not- 
wendige Umformtemperatur 
(etwa 1000 °C) induktiv erwärmt. 
Zusätzlich erfolgt hier eine 
optische Kontrolle der Umform- 
temperatur der Schmiedeteile 
mit einem fotoelektrischen 
Pyrometer, das die Temperatur 
aus der Glühhelligkeit „abliest‘. 
Diese Kontrolle garantiert, daß 
jedes Schmiedeteil mit der 
genau richtigen Temperatur 
durch den Roboter in die Presse 
kommt. Das sichert eine 

stabile, hohe Schmiedequalität. 
Übrigens wird an dieser Stelle 
die Taktzeit des ganzen Prozes- 
ses durch die Erwärmungszeit 
bestimmt. Die Schmalkaldener 
Neuerer mußten nicht nur Peri- 
pherie- und Steuerungsprobleme 
meistern, auch der Schmiedepro- 
zeß in seinem Kernstück zeigte, 
daß er mit technischer Auf- 
merksamkeit bedacht werden 
möchte: Beim Gesenkschmieden 
bleibt es nicht aus, daß ein 
Schmiedeteil am Ober- oder 
Untergesenk hängenbleibt. Die 
Roboterhand würde also ent- 
weder ins Leere greifen oder 
beim Versuch, ein festgeklebtes 
Teil dem Untergesenk zu entneh- 
men, sich selbst zerstören. An 
der Lösung dieses Problems 
hatten die Fachleute der großen 
Rationalisierungsgruppe hart 
gearbeitet. Das Konzept lag 
bereits vor. Wird es auch prak- 
tisch funktionieren? Diese quä- 
lende Frage kam immer wieder 
auf, obwohl sie bis dahin schon 
so viel geschafft, dem Meer der 
Erkenntnis so viel Neuland 
abgerungen hatten. Sie bauten in 
die Spindelpresse einen op- 
tischen Sensor zur Kontrolle der 
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Der Roboter 
entnimmt der 
Mittelfrequenz- 
anlage die 
partiell geglüh- 
ten Schmiede- 
stücke. 


Hier legt der 
IR 5-10 das 
Schmiedeteil in 
die Spindel- 
presse. 


Automatisiert 
erfolgt auch der 
Umschlag der 
glühenden 
Schmiedeteile 
von der Presse 
zum Schacht- 
glühofen. 


Im Teileförde- 
rer liegen die 
Schmiederoh- 
teile. Man sieht 
die Ubergabe- 
station mit 
Wendeeinrich- 
tung und im 
Hintergrund die 
Spulen der 
Induktionswär- 
meanlage. 


Der roboter- 
verkettete 
Prozeß | 


Werkstücklage und eine Schie- 
besteuerung ein, die das 
Schmiedeteil so lange festhált, 
bis sich das Obergesenk hebt. 
Erst dann liftet ein „Zwangsauf- 
werfer‘ das Teil vom Unter- 
gesenk. Damit steckt das 
Schmiedeteil dann wirklich lose 
in der Presse. 


Lernen vom Muster 


Die Anlage láuft nun schon ein 
gutes halbes Jahr. Immer wieder 
finden sich Zaungáste ein, die 
sich mit den Erbauern der An- 
lage freuen, wenn alles glatt 
geht. Praktisch gibt es jedoch 
viele Möglichkeiten, den Prozeß 
zu seiner eigenen Sicherheit zu 
unterbrechen. Um dieses aber 
weitestgehend auszuschließen, 
müssen die Schmiederohlinge 
genauer als vorher vorgedreht 
sein. Alle Rohteilgrate müssen 
entfernt werden. Es dürfen nur 
saubere, speziell gekennzeich- 
nete Paletten für den Transport 
der Schmiederohteile zum Ein- 


Der Roboter hat sich gerade 
ein glühendes Teil aus der 
Wärmeanlage gegriffen. 


satz kommen. In diese Paletten 
dürfen keine fremdartigen Teile 
getan werden. Daran müssen 
sich die Kollegen gewóhnen. 
Aber auch alle án der Realisie- 
rung dieses ersten automatisier- 
ten Gesenkschmiedeprozesses 
Beteiligten haben vieles gelernt. 
So zum Beispiel, daf es günsti- 
ger gewesen wäre, das Drehen 
dem Schmiedeprozeß direkt 
zuzuordnen. Sie werden für die 
Aufstellung weiterer 76 Industrie- 
roboter (für alle möglichen 
technologischen Prozesse) von 
diesem Roboter weiterhin noch 
viele Erkenntnisse sammeln 
können. Die theoretische Qualifi- 
kation aller Kollegen, die jetzt 
und zukünftig an Robotern 
arbeiten, erfährt nun an Ort und 
Stelle durch praktischen Unter- 
richt am eigenen Beispiel eine 
wertvolle Ergänzung. Jetzt kön- 
nen die Schmalkaldener Inge- 
nieure und Facharbeiter an 
eigenen Robotern ausprobieren, 
welche Steuerungsart für diesen 
und ähnliche Prozesse am besten 
geeignet ist. Tests sollen zeigen, 
ob etwa die aus konventionellen 
Bauelementen „zusammengeba- 
stelte“ Steuerung oder aber 
Steuerungen auf mikroelektroni- 
scher Basis, pneumatische oder 
hydraulische Ansteuerung die 
optimale Funktion bei diesen 
harten Umwelteinflüssen (Hitze, 
Staub) garantieren. Man kann 
gewiß sein, sie werden es her- 
ausfinden, sie müssen es heraus- 
finden, denn viele Kollegen, die 
zur Zeit noch monotone oder 
gesundheitsgefährdende Arbei- 
ten verrichten, warten auf 
„ihren“ Roboter. 


Wie bei allen 
automatisierten 
Prozessen ab 
und zu eine 
Zwischenkon- 
trolle, die hier 
Gerd-Peter 
Siller vor- 
nimmt. 


Zange auf, 
Arbeitsgang 
erledigt 


Aus der Spin- 
delpresse in den 
Schachtglühofen 


Das Schmiede- 
rohteil ist 
umgeformt. Der 
Roboter nimmt 
es aus der 
Presse. 


AE) D See A E 


Wir waren glücklich über unsere 
erste Wohnung. Wie sollten wir 
aber beide Zimmer einrichten? 
Als Studenten — wir schrieben 
das Jahr 1953 — hatten wir 
wenig Geld, waren aber voller 
Hoffnung und neuer Ideale. 
Darum lehnten wir auch die 
Möbel ab, die uns ältere Be- 
kannte abtreten wollten. 
Für unser weniges Geld kaufte 
ich Leisten, einige Bretter und 
einen Ballen Sackleinewand. Und 
nachdem wir die Wände ge- 
weißt, den Fußboden gewachst 
und die Fenster gestrichen ` 
and u We) "E ci Diesen Entwurf „Simplex-Möbel“ gestaltete Ute Geisler als Di- | 
he 9 gate plomarbeit. , 
hatten zum Teil zuknópfbare 
Hüllen aus gefárbtem Sackleinen. 
Unser Bett entstand aus einem 
Kastenfederboden mit angena- 
gelten Beinen. Mein Zeichenbrett 
paßte genau in die Füllung einer 
verschlossenen Tür, wir konnten 
es als Tisch herausklappen. 
Unsere Freunde saßen auf 
ausgestopften farbigen Säcken. 
Doch sie fühlten sich wohl bei 
uns. 


Die Auszeichnung „Gutes 
Design‘ wird vom Amt für 

| industrielle Formgestaltung für 
© vorbildlich gestaltete Produkte 
vergeben. Zur Leipziger Früh- 
jahrsmesse 1980 bekam u. a. das 
Kombi-Boot „Rügen“, das 
Maníred Ernst gestaltete, die 
Auszeichnung „Gutes Design 
80“. 


SE EE 
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Viele junge Leute wollen nütz- 
liche Dinge um sich haben, die 
SO wie sie selbst sind: sachlich, 
einfach und ehrlich, ohne 
falschen Schein. Und' junge 
Formgestalter setzen dieses 
Lebensgefühl bereits in Produkte 
um, die industriell in großen 
Mengen herstellbar sind. Aber 


noch immer kann jeder mit ihnen 
wetteifern; denn Produktgestalter 


ist schon, wen es drängt, neuen 
Einfällen Form und Ausdruck zu 
geben. 


RT TIER 


Praktische und 
ästhetische Formen 


Am besten erfüllen gut gestal- 
tete, zweckmäßige Produkte 
unsere materiellen und kulturel- 
len Bedürfnisse. Wir ziehen sie 
immer anderen vor. Ein Gefäß- 
möbel muß beispielsweise alle 
Dinge aufnehmen, die wir nicht 
ständig gebrauchen. Wäsche, 
Glas, Geschirr und viele andere 
Sachen bringen wir staubsicher 
in geschlossenen Möbeln unter. 
In offenen Regalen werden wir 
alles finden, was schnell und 
häufig greifbar sein muß: Bü- 
cher, Phonogeräte, aber auch 


AEN 


SE 


A 


eine Kleinplastik oder andere 
kunstgewerbliche Gegenstände. 
Doch damit nicht genug: Pro- 
dukte sollen auch schön sein — 
in der Proportion, dem Material 
und der Farbe der Oberflächen, 
in der Qualität der Verarbeitung. 
So weiß jeder, der seine Woh- 
nung saubermacht, die Küche 
aufráumt, einfache praktische 
Gebrauchsformen unseres Haus- 
rats zu schátzen. 

Prunkvolle Móbel, Wagen und 
Geráte waren ein Ausdruck von 
Reichtum und Macht. Um wenig- 
stens symbolisch daran teilhaben 
zu kónnen, wurde diese Produkt- 
kultur oft nachgeahmt. Das 


Harte Maßstäbe werden bei der 
Auswahl der Produkte, die mit 
„Gutem Design“ ausgezeichnet 
werden, gesetzt. Die Abbil- 
dungen links und unten zeigen 
drei solcher Spitzenleistungen: 
Spielzeugeisenbahn ,,Oldy-Ex- 
pref, 
Laufwagen-Zeichenmaschine 
„Assistent“, 

Fetalmonitor mit Ultraschall- 
Doppler BMT 9141. 
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führte dann zu häßlichen Imita- 
tionen, die ihre praktische Funk- 
tion kaum noch erfüllten. 
Mit dem Anstieg der Leistungs- 
kraft unserer Gesellschaft wach- 
sen die kulturellen Bedürfnisse 
der Werktätigen. Immer häufiger 
umgibt man sich deshalb mit 
Werken der bildenden Kunst 
oder des Kunsthandwerks. Die 
ästhetischen Ansprüche be- 
schränken sich jedoch nicht 
darauf. Durch die Formgestal- 
tung gehen auch die gegen- 
ständlichen Formen industrieller 
— Produkte in die gesellschaftlich 

| wirksame Kultur mit ein. Wir 
erfreuen uns an Out gestalteten 
Dingen des táglichen Lebens und 
gewinnen Verstándnis für ihre 
ásthetische Form. Dazu achten 
wir auf Farben, Oberflächen, 
konstruktive Details, auf die 
Produktgrafik und auch auf 
2usátzliches Dekor, dort, wo es 
angebracht ist. Farbkontraste, 
Proportion der Bauteile, ihre 
symmetrische oder asymmetri- 
sche Anordnung und andere 
Gestaltungsmittel vermitteln die 
ästhetische Wirkung. 
Viele technische Konsumgüter, 
Gefäße oder andere Produkte für 
den táglichen Gebrauch zeigen 
neben einer praktischen auch 
eine ásthetische Form, die als 
integrierte Gesamtform wahr- 
nehmbar ist. Mit Recht bezeich- 
nen wir solche gestalterischen 
Spitzenleistungen als „Gutes 
Design." 


Kollektiv 
genutzte Produkte 


Jeder hat notwendige und 
erstrebenswerte Bedürfnisse. 
Den dadurch geweckten Bedarf 
befriedigen gut gestaltete Pro- 
dukte. Aber müssen diese auch 
immer persónliches Eigentum 
sein? Oft erfüllen óffentliche 
Dienste die Bedürfnisse besser 
und mit hoher gesellschaftlicher 
Effektivitát. Unser Bedürfnis nach 
schneller und sicherer Fortbewe- 
gung befriedigen wir beispiels- 
weise durch ein Moped, ein 
Motorrad oder einen Pkw. Der 

. gesellschaftliche Aufwand für 


S MGE CET P OC Me AR IET, 
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Mobel, wie sie 
uns gefallen: 
gut gestaltet, 
einfache, 
praktische 
Gebrauchsform 
(Leipziger 
Herbstmesse 
1981) 


Beispiel von 
unzeitgemäßen 
Zugeständnissen 
der Möbelindustrie 


den individuellen Verkehr ist 
jedoch hoch. Eine voll besetzte 
moderne Tatra-Straßenbahn 
verbraucht je Person und Fahr- 
kilometer etwa 112kJ 

(0,031 kWh). Ein Pkw verbraucht 
dagegen 1,5kWh je Person und 
Kilometer. Es ergibt sich also ein 
Verhältnis von 0,02 zu 1. 
Straßenbahnen empfehlen sich 
volkswirtschaftlich geradezu für 
den Berufsverkehr. Ob wir sie 
aber ebenfalls für uns als besser 
empfinden, das hängt davon ab, 


VE Me, PSU st dae dorm cd V dede Weg La 
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ob sie pünktlich und oft genug 
fahren und nicht zuletzt, ob man 
sich darin wohl fühlt. 

Óffentliche Verkehrsmittel wie 
Straßenbahnen, Busse und Fahr- 
zeuge des Schienenverkehrs 
werden deshalb auch gut gestal- 
tet. Das betrifft die ästhetische 
Qualität ihrer äußeren Form, 
aber auch den Gebrauchs- und 
Gestaltwert der Innenausstat- 
tung. 


Die beiden Abbildungen oben zeigen zwei Gestaltungsprinzipien 
für komplexe Produkte: 
offene Form eines Kartoffelroders; 

geschlossene Form einer automatischen Trennanlage für Kartof- 
feln. j 


Produkte 
nach eigenem Ge- 


schmack 


Ständig umgeben uns Produkte 
mit unterschiedlichen Formen: 
unser Bett und der Wecker, das 
Frühstücksgeschirr und die 
Aktentasche, das Wartehäuschen 
am Straßenrand und das Pfört- 
nerhäuschen vor dem Betrieb, 
der Arbeitsplatz und das Hand- 
werkszeug, die Kaffeemaschine 
und der Pausenstuhl, die Sport- 
geräte und der Fernseher. Wir 
empfinden sie als schön oder 
häßlich, langweilig oder er- 
regend, und wir müssen uns mit 
ihnen auseinandersetzen, ihre 
praktischen und ästhetischen 
Funktionen mit unseren Bedürf- 
nissen in Einklang bringen. Das 


ist die Aufgabe der Formgestal- 
ter. Sie schaffen gegenständliche 
Formen für materielle und kultu- 
relle Bedürfnisse. Ihre industriell 
herstellbaren Produkte müssen 
praktisch und dazu noch ästhe- 
tisch wirksam sein. Manchen 
Leuten sind jedoch die geo- 
metrisch klaren glatten Formen 
zu kühl, zu unpersönlich, sie 
finden zu ihnen keine Beziehung, 
es sei denn, sie dekorieren sie 
nach eigenem Geschmack. Auf 
diese Weise drückt sich bei- 
spielsweise bei Fahrrädern, 
Mopeds und Pkws die subjektive 
Kultur vieler Leute aus. Wenn 
uns die subjektive Kultur aber 
vor flacher Dekoration und vor 
dem Rückfall in eine vergangene 
Formenwelt bewahren soll, 


müssen wir die sich ständig 


Beispiel eines Produktsystems, 
das aus Produkttypen mit 
verschiedenen Abmessungen 
besteht und nach Vorzugsmaßen 
abgestuft ist: Standmotorenreihe 
aus Elektromotoren unter- 
schiedlicher Leistung in gleicher 
Form. 


entwickelnden Formvorstellun- 
gen unserer Zeit aufmerksam 
verfolgen. Suchen wir deshalb 
nach immer neuen gestalte- 
rischen Lósungen wie die jungen 
Formgestalter, die eine längst 
nicht mehr benötigte Kellerwoh- 
nung in einen Gemeinschafts- 
raum für die Hausbewohner 
umwandelten. Wir können wie 
sie Wände verkleiden, Tische 
und Stühle anordnen, den Platz 
für Bücher und Spiele nutzen 
und schließlich dem Raum durch 
gute Beleuchtung und Farbe die 
Stimmung geben, in der sich das 
Gemeinschaftsleben gut entfal- 
ten kann. Solche persónlichen 
gestalterischen Aktivitäten erset- 
zen aber nicht den Kampf um ein 
höchstmögliches Niveau der 
objektiven Produktkultur. 
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J Einfache Produkte 


| Produkte in unserer Umwelt 


A können einfach, komplex oder 
^! sogar sehr kompliziert sein. 
« Jeder von uns hat schon selbst 


| einmal einfache Produkte gestal- 


A tet: einen Kuchen selbst gebak- 


ken, eine Mütze selbst gestrickt, 
ein Geschenk selbst gebastelt. 


| Der gestalterische Prozeß ist 


immer der gleiche; ein bestimm- 


| tes Material wird durch ein dafür 


Re 


^ charakteristisches Verfahren in 


die vorgesehene Form gebracht. 
Genau so schafft auch der Form- 
gestalter einfache Produkte auf 
hohem gestalterischem Niveau: 
Gefäße, Bestecke, einfache 


^4 Handwerkszeuge, Flächengebilde 
` usw. 
' Viele einfache Produkte haben 


eine traditionelle, bereits aus- 
| gereifte Form, oft Jahrzehnte 


oder gar Jahrhunderte bewährt. 


. Aber niemals ist ausgeschlossen, 
daf eine andere Form die ihr 


zugedachte Funktion nicht noch 


| besser erfüllt. Neue und origi- 


nelle Lósungen sind immer 
gefragt. 


Komplexe Produkte 


Komplexe Produkte sind aus 
Bauteilen mit unterschiedlichem 


^' Material zusammengesetzt, das 


zudem verschiedenartig bearbei- 


tet sein kann. An ihrer Entwick- 


lung beteiligen sich viele Fach- 
leute: Ingenieurpsychologen, 
Konstrukteure, Technologen und 
Formgestalter. Sie verleihen dem 
Produkt seine praktische, aber 
zugleich auch seine ästhetische 
Form. Um diese zu erreichen, 
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reiht der Formgestalter die 
Baugruppen harmonisch, in 
richtiger Proportion aneinander. 
Nur wo es nicht gelingt, Ord- 
nung und strukturelle Gliederung 
der Konstruktion zu erreichen, 
oder eine Schutzabdeckung 
erforderlich ist, umhüllt er sie 
mit einer ästhetisch wirksamen 
Verkleidung, 


Produktsysteme 


Das Produktionsprogramm der 
Betriebe ist oft sehr groß. Viele 
Produkte ähneln einander in 
ihrer Funktion und im Erschei- 
nungsbild. Dadurch lassen sich 
einzelne Bauteile leicht austau- 
schen, andere untereinander 
koppeln, um eine höhere Nut- 
zensvielfalt zu erreichen. 
Verschiedene, formal weitgehend 
ähnliche Produkte bilden Maschi- 
nen- oder Gerätesysteme. Diese 
werden meist für zusammen- 
hängende Funktionen eingesetzt. 
Andere Produktsysteme be- 
stehen aus Produkttypen mit 
verschiedenen Abmessungen, oft 
sogar nach Vorzugsmaßen 
abgestuft. Häufiger begegnen 
uns Produktfamilien mit gleicher 
Physiognomie der Einzelprodukte 
und oftmals gleichen Gestaltele- 
menten wie bei den formal 
selbständigen Einzelteilen eines 
Services. Oft kommen die Pro- 
dukte aber erst im Ensemble, 
zusammen mit anderen und in 
der dafür vorgesehenen Umwelt 
richtig zur Geltung. Zahnbehand- 
lungsplätze oder Leitstände in 
Kraftwerken sind Beispiele, wie 
Produkte ästhetisch und funktio- 


Werbeaufsteller als Element 
eines Stadtmöbelsystems 


Fotos: AIF/Fotothek (4); 
JW-Bild/Zielinski (2); Pullwitt 
(2); Werkfoto (3) 


nell geordnet und geformt wer- 
den. Für jedes Produkt ist dabei 
zu entscheiden, welches im 
Erscheinungsbild des Ensembles 
dominiert und welches zurücktre- 
ten muß. Durch Masse nnvertei- 
lung und räumlich ausgewogene 
Plazierung, durch Farbkontraste 
und Lichteffekte wird diese 
Rangordnung der einzelnen 
Produkte im Ensemble ästhetisch 
zur Wirkung gebracht. 


Produkte 
in der Umwelt 


Aus gut gestalteten Produkt- 
ensemble bilden sich die 
übergreifenden Produktsysteme 
komplexer Umweltbereiche. 
Verkaufskioske und Verkehrsein- 
richtungen, Mittel der visuellen 
Kommunikation und Straßen- 
beleuchtung bilden beispiels- 
weise ein Ausrüstungssystem, 
das als Stadtmobiliar bezeichnet 
wird. In einem Produktions- 
betrieb bilden Ausrüstungsen- 
semble, Sozialanlagen und 
Hilfseinrichtungen die für einen 
Betrieb charakteristische Arbeits- 
umwelt, prägen gleichsam sein 
Erscheinungsbild. 
Damit nähern wir uns bereits der 
Arbeitsumweltgestaltung, ein 
weiteres Gebiet unserer materiel- 
len und geistigen Kultur. 

Dr. sc. Wolfgang Schilling 


Einen „Doppel-Quaser’' 
entdeckten 1979 amerika- 
nische Astronomen. 
Sowjetische Astronomen 
konnten mit dem größten 
Fernrohr der Welt, dem 
6-m-Spiegelteleskop in 
Selentschuk, nachweisen, 
daß die scheinbare Ver- 
doppelung auf die „Lin- 
senwirkung'' des Schwer- 
kraftfeldes einer Galaxis 
zurückzuführen ist. Ein 
Sternsystem wirkt als 
gigantische Linse! 


Zu den Objekten am Sternenhim- 
mel, in denen stürmische phy- 
Sikalische Prozesse vonstatten 
gehen, gehören die Quasare. 
Man nimmt an, daß sie die 
Kerne von Galaxien sind, die sich 
noch in einem aktiven Stadium 
ihrer Evolution befinden. 
Deshalb haben sie auch eine 
anormal groBe Helligkeit, mit der 
sie die gewöhnlichen, erlosche- 
nen Galaxien um das Tausend- 
fache übertreffen. 

Im März 1979 hatten drei 


amerikanische Astronomen ein 
ungewöhnliches Paar von Qua- 
saren entdeckt, das bald die 
Astronomen in aller Welt in 
seinen Bann zog. Die beiden 
Quasare haben einen Abstand 
von nur sechs Winkelsekunden 
(was drei Tausendstel des sicht- 
baren Vollmonddurchmessers 
entspricht!). Ein solch geringer 
Abstand ist schon an sich sehr 
verwunderlich, weil alle bekann- 
ten Quasare am Himmel mehr 
oder weniger gleichmäßig ver- 
teilt sind und einen mittleren 
Abstand von einigen Graden 
(ungefáhr ein Dutzend Mond- 
durchmesser) haben. 

Noch mehr wunderten sich die 
Astronomen aber über die Spek- 
tralaufnahmen der beiden Qua- 
sare. Selbst in Details waren sie 
außergewöhnlich ähnlich. Was 
lag näher, als für das ungewöhn- 
liche Stern-Paar auch eine un- 
gewöhnliche Erklärung zu fin- 
den? Beispielsweise die: daß auf 
den Fotoplatten in Wirklichkeit 
nicht zwei verschiedene Quasare 
zu sehen waren, sondern nur 
einer, dessen Bild auf dem Weg 
zur Erde aufgespalten wurde 
von einer Gravitationslinse. 


Auf die Möglichkeit, daß es 
solche Linsen geben könnte, 
hatte schon Einstein bei seinen 
Arbeiten zur Gravitationstheorie 
hingewiesen. Denn Lichtstrahlen 
werden beim Durehgang durch 
genügend starke Gravitationsfel- 
der merklich gekrümmt. Einstein 
fand allerdings bei Berechnun- 
gen für die Sterne unserer Gala- 
xis, daß in diesem Fall der 
„Linseneffekt‘‘ außerordentlich 
schwach ist und praktisch nicht 
zu beobachten sein dürfte. 

Mit den modernen astrono- 
mischen Beobachtungsgeräten 
können wir jetzt aber in Gebiete 
des Alls vordringen, wo die 
Situation ganz anders aussehen 
kann. Angenommen, ein Beobach- 
ter empfängt auf der Erde das 
Licht von irgendeiner weit ent- 
fernten Quelle, beispielsweise 
vom Quasar. Angenommen 
auch, zwischen dem Quasar und 
der Erde befindet sich in der 
Nähe der Verbindungslinie ein 
sehr kompaktes Objekt mit 
einem starken Gravitationsfeld. 
Gäbe es dieses Gravitationsfeld 
nicht, würde das Licht geradlinig 
zur Erde gelangen und hier eine 
Abbildung des Quasars liefern. 
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Wir würden. vereinfacht gesagt, 
' voti allen Strahlen, die*voe;der 
Quelle ausgehen, nur,den einen 
Strahl sehen: Im Gtavitationsfeld 
: des massiven Objekts wird das 
‚Licht dagegen abgelenkt. , 
"Wenn der das Licht ablenkende ` 
Körper gghau auf der Verbin- ` 


quelle auf der Erde als gleich- 


` tionsfeld von der Verbindungs- 
linie entfernt, um so mehr defor- 
, miert siéh der Ring, treten ab- - 
. wechselnd:hellere und dunklere 
* Bereiche auf, bis sich mit,zuneh- 
. mend symimefrischer Lage der 
Linse der Helljgkeitsunterschied 
zwischen den Bereichen schließ- 
Ich so verstärkt, daß der Be- 


mige Abbildungen sieht. , 

Im Juli 1979 begannen amerika- 

nische Astronomen mit Radio; 

» beobachtungeh dea Doppel. . 

" Quasars", Am die Natur diesés 
Phänomens zu erklären. Ihr * 
Radioteleskop besteht‘ aus 27 : 
Antennen, die alle einen Durch- 
messer von je 25m haben. Damit 

"sind einzelne Objekte dufzuläsen, 
die sich in.einem Abstand von 
“nur 0,6 M/inkelsekunden wielt Lë 
den, 

Die Beobachtungen zeigte. dab 


Ouasars eirte 'komplizierte Struk, 

tür haben und ein recht großes 

Gebiet einnehmen : — bis zu 

12 Winkelsekunden. . Man kann 

klar vier verschiedene’ Kömpo- 
nenten unterscheiden, die mit 

den optischen Abbildungen des 


dungslinie liegt, wird’ die:Licht- | e 


“mäßig leychtender Ring abgebit- . 
"det, Je weiter sich das Grafita- ,. 


.'obachfer zwei praktisch punktför- ` 
$ zwischen dën Helligkeitsánderun- 


'die Radioquellen i in der Nàhe des 


In. vielen Observatorieri der Welt 
wurden weitere Untersuchungen 
, durchgeführt, wobei die.Quasare 
auch ini infraroten und im ultra- 
violetten Bereich gs bar eigo: 
“wurden: 2 i 

Am 6-m- ‚Spiegeltäl6skop i in 
Selentschük haben die sowje- 
tischen ‚Astrophysiker G. Beskin, 
O. Neiéwestny und W. Schwarz- 
man eine umfangreiche Arbeit ' 
zyr Untersuchung der Veränder: 
: lichkeit der Komponehten des 
,,Doppel-Quasars'' durchgeführt. 
Bekanntlich finden ig den.Quasa- 
ren stürmische physikalisché 


"Prózesse statt und ihre Helligkeit 


ändert sich mit der Zeit. Wenn es 
wirklich 2wei Abbildungen eines 
Quasars sind, sagten sich die 
sowjetischen Astrophysiker, so 
muß es einen Zusammenhang 


| gen der Komponenten A und B. 
geben. Beispielsweise kann die ^. 
. Helligkeitsvariation der Kompo- 
nente A genau die der Kompo-" 


" nente B wiederholeri — allerdings 
mit einer gewissen Verzögerung., 


Diese zeitliche Verzögerung 
ergibt sich daraus, daß die. 
Strahlen für die beiden Abbil: » 


»,Doppel-Quasars" identisch sind, :. 


` ungleich; und zweitens gehen die 


` Abständen am Schwerefeld 


: nachzuweisen. Ihre Untersuchun-, 


dungen auf verschiedenen ` : 
Wegen zu uns gelangen: erstens 
sind-die Wegstrecken selbst 


Lichtstrahlen in verschiedenen ` 


vorbei; d. h` durchqueren.Gra- 
vitationsfelder verschiedener .. 
Stärke. Die theoretischen Berech- 
nungen zeigten, dafs: sich die | 4 
wahrscheinliche Zeitverschie- | 
bung in einem Bereich von ` T . 
einem Monat bis zu zwef ` : 
Jahren befinden: muß. 

Den sowjetischen Aströphysikern 
gelang es, diesen Zusammen- : 
hang zwischen den.Helligkeits- :  " 
varigtionen der Komponeriten A 

und B wirklich experimentell 


gen. sind äußerst wichtig, weil 
"sie ünbestreitbar bestätigen, daß 
die Erscheinung von einer'Gfa, | 
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4, man anders nicht.die Synchroni- 
$> * tät der Helligkeitsvarianten port REN 
¿y erklären kann. , . Ze 

f W: Muchanow 
(Nach einem Beitrag in der , A 
„sowjetischen Zeitschrift „Nauka i w 
„shisn”’) ` s MU : 


ums mige Lichterscheinu 
Dezehtriert. man den 


es $ X „Mit dieser uL T 
; Qo: ‚Versuchsanord® 
STT UU. nung ‘lassen sich 
3a 2 css, die Wirkungen. 
à `% einer Gravita- 

4. 7s. »tienslirise am . 

"einer Glaslinse' ' 

“ "demonstrieren. 
Der Quasar M 
wird durch ein- 
Glühlämpchen 
repräsentiert; 

' die Gravita- < 
tionslinse ist 
durch eine. 

, Glaslinsé — . ^ 

: dargestellt, das 
Teleskop auf‘, - 

| der Erde durch: 


" eine Kamera: - 
ER m! ersetzt. , +. 
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1 Schwe Roboter 


HALLE Einen neuartigen 
Schweiß-Roboter für die Bauma- 
schinenindustrie entwickelten 
das Zentralinstitut für Schweiß- 
technik Halle und das Kiewer 
Paton-Institut in Gemeinschafts- 
arbeit. Der Roboter, der bei- 
spielsweise zum Schweißen von 
Baustoffbehältern eingesetzt 
wird, bringt neben einer beacht- 
lichen Steigerung der Arbeitspro- 
duktivität eine Energieeinsparung 
von 480KWh je Schicht. 
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2 Computer- 
Tomograph 


DRESDEN Dieser Computertomo- 
graph, der kürzlich der Strahlen- 
klinik der Medizinischen Akade- 
mie Dresden übergeben wurde, 
verbessert die Möglichkeiten 
medizinischer Diagnostik und 
Therapie. Bei der Computerto- 
mographie, die als absolut 
ungefährlich gilt, werden axiale 
Schichtaufnahmen des Körpers 
gewonnen. So gelingt es bei- 
spielsweise, Gehirntumore ohne 
eingreifende Kontrastmittelunter- 


suchungen darzustellen. Ebenso 
istes möglich, Blutungen, Zy- 
sten, Abszesse und Ödeme ohne 
schmerzhafte Untersuchungen zu 
lokalisieren. In der Strahlenthera- 
pie liefert die Computertomogra- 
phie die Ausgangswerte für eine 
optimale, rechnergestützte 
Bestrahlungsplanung. 


3 Wasser-Rad 


GENF Kurioseste Dinge präsen- 
tierten findige Bürger aus vielen 
Ländern auf dem 10. Internatio- 
nalen Genfer Erfindersalon. Hier 
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führt der Australier M. Benassi 
sein ,,Aquabiko'' auf dem Genfer 
See vor. 


4 Zink-Bad 


MAGDEBURG Bis zu zehn Pro- 
zent Zink wollen die Calber 
Metalleichtbauer durch eine 
rasche Überführung wissen- 
schaftlicher Erkenntnisse in der 
Großverzinkerei einsparen. In 
Zusammenarbeit mit der Tech- 
nischen Hochschule Magdeburg 
wurden die Tauchzeiten der 
Materialien im Zinkbad optimiert. 
Vor dem Tauchbaden sollen jetzt 


die Werkstücke mit einer feinen 
Kupferschicht überzogen werden. 


5 Halogen-Lampen 


BUDAPEST Mit sechs oder neun 
Lampen sind diese neuen Leuch- 
ten für Operationssäle ausgestat- 
tet, die im Medicor-Werk in 
Debrecen seit 1981 produziert 
werden. Die keine Wärme ab- 
gebenden Halogenlampen liefern 
zusammen zwischen 40000 und 
100000 Lux. An die Leuchten 
sind Notstromaggregate ange- 
schlossen. 
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6 „Kugel-Blitze‘ 


MOSKAU Wenn es in diesem 
Hochspannungslabor eines 
Konstruktionsbüros der ukrai- 
nischen Stadt Slewjansk blitzt, 
dann springt eine Span- 

nung von fünf Millionen Volt 
über. Entwickelt und getestet 
werden hier vornehmlich Isolato- 
ren für Hochspannungsleitungen. 


Fotos: ADN-ZB 
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Baustoffe sind die Grundlage 
allen Bauens. An Ihrer Hoch- 
schule besteht die Sektion Bau- 
stoffverfahrenstechnik. Welche 
Aufgaben hat dieses ingenieur- 


wissenschaftliche Gebiet zu 
lósen? 


Professor Fuchs 


ed Baustoffverfahrenstechnik 
ommt beim industriellen Bauen, 
der ständigen Erweiterung der 
Vorfertigung von Gebäuden und 
Bauelementen — denken wir nur 
an das Wohnungsbauprogramm 
bis 1990 — eine grundlegende 
Bedeutung zu. 

Die Gewinnung neuer wissen- 
schaftlich-technischer Erkennt- 
nisse über die Erschließung, 
Aufbereitung und Weiterverar- 
beitung unserer einheimischen 
Rohstoffe sowie der zweckmäßi- 
gen Verwendung dieser Bauma- 
terialien ist ganz entscheidend 
für die Effektivität des Bau- 
wesens. Diese Forschungen 
schließen selbstverständlich die 
rasche Überleitung der gewon- 
nenen Erkenntnisse in die indu- 
strielle Praxis mit ein. 

Damit im Zusammenhang stehen 
Fragen der Materialökonomie, 
der Energiewirtschaft, der Ra- 
tionalisierung des Bauens, der 
Bauphysik, der Architektur und 
der Arbeitsbedingungen. 


ALLEN e EGHNINI 


Kónnten Sie uns das an einem 
Beispiel erläutern? 


heute mit 

Prof. Dr h.c. Karl-Albert Fuchs, 
62 Jahre, Rektor der Hochschule 
für Architektur und Bauwesen 
Weimar, Mitglied der Bauakade- 
mie der DDR, Träger des Karl- 
Marx-Ordens und des Vaterlàn- 
dischen Verdienstordens. 


Professor Fuchs 


Nehmen wir den Baustoff Ze- 
ment. Werden ihm Zumahlstoffe 
beigemischt, ergeben sich be- 
tráchtliche Enenergieeinsparun- 
gen bei der Zementproduktion, 
denn die Zumahlstoffe müssen 
nicht wie der Zement durch den 
energieaufwendigen Drehroh- 
ofen. 

Es sind hierbei solche Fragen zu 
klären wie: Welche Zumahlstoffe 
kónnen mit welchem Anteil dem 
Zement beigemischt werden, 
ohne daß die Eigenschaften des 
Baustoffs Zement beeinträchtigt 
werden? Wie rationell sind die 
Zumahlstoffe zu produzieren? 
Unter welchen Arbeitsbedingun- 
gen werden die Zumahlstoffe 
hergestellt? 

Denn nicht zuletzt hat die Bau- 
stoffverfahrenstechnik auch 
soziale Aufgaben zu lösen. 
Daraus ergibt sich der ethische 
Anspruch an den Ingenieur: Wie 
können die Menschen in der 
Baumaterialienindustrie von 
schwerer körperlicher Arbeit, von 
Staub, Hitze und Lärm befreit 
werden? Dazu ist beispielsweise 
die Automatisierung der Produk- 
tionsprozesse auch mittels 
Roboter erforderlich. Also Ra- 
tionalisierung bei gleichzeitiger 
Veränderung der Arbeitsbedin- 
gungen. 


JEE 


Welche Bewerber halten Sie, 
ausgehend von den von Ihnen 
dargelegten Aufgaben, beson- 
ders geeignet für ein Studium an 
dieser Sektion? 


Professor Fuchs 


Die Vielfältigkeit der Aufgaben 
der Baustoffverfahrenstechnik 
erfordert ein breites Interesse für 
technische, soziale und politische 
Probleme, Aufgeschlossenheit 
für die schnelle Entwicklung der 
Theorie und der Technik auf 
diesem Gebiet. Nach unseren 
Erfahrungen wirkt sich dafür eine 
vor dem Studium durchgeführte 
praktische Tätigkeit in einem 
Betrieb der Bau-, Baustoff- oder 
Silikatindustrie für das Berufsver- 
stándnis und die Studienhaltung 
sehr vorteilhaft aus. Studien- 
bewerber ohne abgeschlossene 
Berufsausbildung erhalten des- 
halb in einem einjährigen Vor- 
praktikum in einem Betrieb die, 
Möglichkeit, sich mit der Praxis 
vertraut zu machen. Weitere 
wesentliche Voraussetzungen für 
ein erfolgreiches Studium an der 
Sektion Baustoffverfahrenstech- 
nik sind gute Leistungen und 
Kenntnisse in den naturwissen- 
schaftlichen Fáchern, hohe 
Leistungsbereitschaft, politisches 
Engagement für das Studium 
und für die gesellschaftliche 
Arbeit. 


SUCRE MEUM 


Die von Ihnen angesprochene 
Vielfältigkeit dieses Fachgebietes 
verlangt doch sicher im beson- 
deren Maße, daß sich die neuen 
Studenten in kurzer Zeit die 
Methoden und Techniken des 
wissenschaftlichen Arbeitens 
aneignen. Wie hilft die Hoch- 
schule dabei? 


Professor Fuchs 


Wir gehen von der Erfahrung 
aus, daß sich beim Übergang 
von der Oberschule zum Hoch- 
schulstudium oft Schwierigkeiten 
bei der Anwendung der Mathe- 
matik und Physik für die Lósung 
technischer Aufgaben ergeben. 
Der Studienablauf im 1. Semester 
trágt dieser Erkenntnis durch 
spezielle Einführungskurse und 
dialektische und methodische 
Gestaltung der Lehrveranstaltun- 
gen Rechnung. 

An praxisorientierten Übungen 
wird demonstriert, wie die theo- 
retischen Grundlagen der Natur- 
wissenschaften in der Technik 
angewandt werden, beispiels- 
weise wie die statistische Mathe- 
matik für die Berechnung zu 
erwartender Produktionsergeb- 
nisse genutzt werden kann. 

Der Student erkennt bei diesen 
Übungen auch, welche Verant- 
wortung der Ingenieur für die 
Gesundheit und das Leben der 
Menschen, die nach seinen 
Verfahren arbeiten, hat. Berech- 
nungsfehler kónnen nicht nur zu 
wirtschaftlichen Verlusten, son- 
dern auch zu Unfällen oder gar 
zum Tod von Menschen führen. 
Auch der Umgang mit der Fach- 
literatur wird gelehrt. Damit wird 
den Studenten geholfen, das 
selbständige wissenschaftliche 
Arbeiten zu erlernen. 

Unser besonderes Augenmerk 
gilt den Soldaten auf Zeit, die 
nach dem Ehrendienst in der 
NVA erst im November ihr 
Studium, also zwei Monate 
spáter, beginnen kónnen. Sie 
erhalten durch Studienunterla- 
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gen, Patenschaften und zusätz- 
liche Seminare eine wirksame 
Hilfe, so daß sie bereits am Ende 
des 1. Semesters den Anschluß 
erreicht haben. 


E 


wie nützlich eine praktische 
Tátigkeit in der Bauindustrie vor 
dem Studium ist. Ebenso not- 
wendig ist doch sicherlich auch 
ein praxisverbundenes Studium 
für den künftigen Diplominge- 
nieur. Welche Möglichkeiten 
bieten Sie in dieser Hinsicht den 
Studenten? 


Professor Fuchs 


Während der Studienzeit werden 
mehrere Praktika in Betrieben 
absolviert. Im Ingenieurprakti- 
kum, das sich über das gesamte 
7. Semester erstreckt, bearbeitet 
der Student im Betrieb wissen- 
schaftlich-technische Aufga- 
benstellungen. 

Von mindestens gleich großer 
Bedeutung ist aber auch der 
praxisbezogene Inhalt der Lehr- 
veranstaltungen an der Sektion. 
Der überwiegende Teil der 
Hochschullehrer und des Lehr- 
kórpers war über mehrere Jahre 
an verantwortlicher Position in 
der Industrie tátig. Ihre Vorlesun- 
gen haben ein hohes theoreti- 
sches Niveau und berücksichti- 
gen die relevanten Praxispro- 
bleme. Praxisverbundenheit darf 
andererseits niemals zu eng 
gefaßt werden. Sie bedeutet 
auch, Berufsvorbereitungen für 
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Magnifizenz, Sie betonten vorhin, 
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eine vierzigjährige Ingenieurtä- 
tigkeit. Im Studium müssen sich 
die jungen Menschen deshalb 
die lebenslange Lernfähigkeit 
aneignen. Ingenieure, die vor 
dreißig Jahren studierten, haben 
im Studium nie etwas von elek- 
tronischen Rechnern gehört, aber 
welcher dieser Ingenieure könnte 
heute ganz ohne Kenntnisse auf 
"diesem Sektor noch seinen Beruf 
ausüben? Kaum einer. Und die 
berufsbeeinflussenden techni- 
schen Veränderungen werden in 
Zukunft auf keinen Fall kleiner. 


Jan 


Die Baustoffverfahrenstechnik ist 
eine zukunftstráchtige Ingenieur- 
disziplin. Kónnten Sie uns die 
Einsatzmóglichkeiten der Absol- 
venten einmal nennen? 


Professor Fuchs 


Das Ausbildungsprofil eines 
Diplomingenieurs für Baustoff- 
verfahrenstechnik eröffnet einen 
breiten Einsatzbereich. Vorzugs- 
weise arbeiten die Absolventen 
in Kombinaten der Bau- und 
Baustoffindustrie sowie der 
Silikatindustrie. Dazu gehóren 
Plattenwerke der Wohnungsbau- 
kombinate, Betonleichtbauwerke, 
Hersteller von Glas, Keramik, 
Zement, Kalk, Gips, Ziegel, 
Mineralwolle, Zuschlagstoffe, 
Email, Naturstein, um die we- 
sentlichsten zu nennen. 

Weitere Einsatzmóglichkeiten 
ergeben sich in Instituten und 
Forschungsstellen der Industrie- 
2weige, der Bauakademie und 


der Akademie der Wissenschaf- 
ten. Schließlich steht fachlich 
und gesellschaftlich besonders 
profilierten Absolventen die 
Hochschullaufbahn an der Sek- 
tion, die Arbeit in Instituten der 
Industrie oder der Bauakademie 
offen. 


LUCR MEUM 


Doch bevor es soweit ist, ver- 
gehen 4 1/2 Studienjahre. Wäh- 
rend dieser Zeit werden im In- 
und Ausland viele neue wissen- 
schaftliche Erkenntnisse gewon- 
nen. Wie werden die Studenten 
damit schnell vertraut gemacht 
und wie wird die geistige Aus- 
einandersetzung darüber gefór- 
dert? 


Professor Fuchs 


Keine Hochschule der Welt kann 
den Studenten den Wissensvor- 
rat für ein ganzes Berufsleben 
vermitteln. Eine Hochschule kann 
und muß das selbständige 
Lernen lehren. Die Grundlage 
dafür ist ein solides und hohes 
theoretisches Wissen. Das erhal- 
ten unsere Weimarer Studenten. 
Dazu gehóren auch zwei Fremd- 
sprachen, denn ohne Sprach- 
kenntnisse ist ein umfassendes 
Literaturstudium nicht möglich. 
Nicht jeder Fachtext kann in der 
deutschen Übersetzung vorlie- 
gen. Studenten, die sich diese 
Kenntnisse aneignen, sind auf 
jeden Fall in der Lage, die tech- 
nische Entwicklung auf diesem 
Gebiet zu verfolgen. 

Von größter Bedeutung ist auch 


die stándige wissenschaftliche 
Aktualisierung aller Lehrgebiete. 
Darauf legen wir größten Wert. 
Dadurch werden moderne und 
zukunftsweisende Erkenntnisse 
und Entwicklungen, seien sie auf 
dem Gebiet der Physik, der 
ökonomischen Energienutzung 
oder des Einsatzes neuer Verfah- 
rensprinzipien, Anlagen oder 
Werkstoffe, frühzeitig den Stu- 
denten nahegebracht. 

Die geistige Auseinandersetzung 
findet vor allem bei der Bearbei- 
tung und Verteidigung von 
Belegen und der Diplomaufgabe 
statt. 


brun 


Welche Vorzüge bietet in diesem 
Zusammenhang der neue Stu- 
dienjahresablauf? 


Professor Fuchs 


Der ab 1. September 1982 gültige 
Studienjahresablauf verringert 
den Zeitraum für Vorlesungen, 
Übungen und Seminare auf 

15 Wochen pro Semester. Dafür 
wird der Zeitraum für Selbststu- 
dium, Praktika, Forschung, 
Exkursionen oder Spezialkurse 
entsprechend erhóht. So erhalten 
die Studenten die Móglichkeit, 
tiefer in die Probleme von Wis- 
senschaft und Technik einzudrin- 
gen. Der Anteil der schópfe- 
rischen Arbeit am Studium 
nimmt betrachtlich zu. Das 
verlangt von den Studenten 
selbstándig und verantwortungs- 
bewufst seine Kenntnisse und 
Fáhigkeiten zu erweitern. 


Die Gerätekombination Raster- 
elektronenmikroskop mit ener- 

— į gie- und wellenlàngendispersi- 

| vem Spektrometer, als modernes 
Mikroanalysengerät, wird zur 
Charakterisierung von Produk- 
A ten aus den Bereichen Bau- 

1 stoffe, Silikate und Oxidkeramik 
eingesetzt. Das Prinzip der 
energiedispersiven Röntgenmi- 
kroanalyse wird anhand eines 
aufgenommenen Röntgenspek- 
trums erläutert. 

Fotos: Werkfoto 


JAR 


Sie haben darauf hingewiesen, 
daß die Hochschule den Studen- 
ten umfangreiche Möglichkeiten 
bietet, sich mit den neuesten 
Erkenntnissen ihres Fachgebietes 
vertraut zu machen. Wie werden 
diese Kenntnisse bereits wäh- 
rend des Studiums praxiswirk- 
sam? 


An der Hochschule für Architek- 
tur und Bauwesen‘ Weimar 
studieren über 2300 junge Men- 
schen, darunter 200 ausländische 
Studenten in 8 Fachrichtungen: 
€ Silikattechnik 

€ Ingenieurbau 

€ Kommunaler Tiefbau 

€ Gebiets- und Stadtplanung 

€ Vorfertigung im Bauwesen 

€ Informationsverarbeitung im 
Bauwesen 

€ Architektur 

e Städtebau. 


Professor Fuchs 


Wir sind bestrebt, befáhigte und 
leistungswillige Studenten etwa 
ab 3. Studienjahr in die For- 
schung der Sektion einzubezie- 
hen. Dies erfolgt in der Regel 
über die Mitarbeit an Jugend- , 
objekten, die den Hochschul- 
forschungsthemen angegliedert 
sind, oder als Hilfsassistent. 
Die Diplomthemen sind dann 
fast ausschließlich von den an 
der Sektion bearbeiteten For- 
schungsvorhaben abgeleitet, die 
wiederum in vertraglicher Bin- 
dung mit Kombinaten stehen. 
Gegenwärtig arbeiten Wissen- 
schaftler und Studenten der 
Sektion an Aufgabenstellungen 
zum ökonomischen Einsatz von 
Zement, über Braunkohlenstaub 
als Energieträger in der Silikat- 
industrie, zur Entwicklung oxid- 
keramischer Erzeugnisse für den 
Einsatz der Mikroelektronik, zur 
Realisierung leistungsfähiger 
Brennverfahren in der Kalkindu- 
strie oder zur Verbesserung der 
Wärmedämmung an Bauwerken. 


+ 
Die Forschungstätigkeit der 
Hochschule umfaßt den Komplex 
der Bau- und Baumaterialien- 
industrie über die Stoffgewin- 
nung, Verarbeitung, Vorferti- 
gung, Technologie der Bau- 
prozesse bis zur architekto- 
nischen und städtebaulichen 
Gestaltung, der territorialen 
Einordnung, der Maßnahmen zur 
Ver- und Entsorgung und der 
Statik für Bauteile und Gebäude 
einschließlich bauphysikalischer 
Untersuchungen. 
Der Schwerpunkt liegt dabei auf 
€ der Erfüllung der Aufgaben 
des sozialpolitischen Programms 
der SED im Wohnungs- und 
Städtebau, 
€ der Lösung energiewirtschaft- 
licher Fragen in der Baustoff- 
industrie, 
€ der Unterstützung des Indu- 
striebaues, 
€ der Automatisierung der 
Vorfertigung und der Einführung 
der EDV in Planungs- und Lei- 
tungsprozesse im Bauwesen. 
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Vor 2wei Tagen waren die vier 
Transformatoren geliefert und in 
die Netzstation vom Typ Leipzig 
L4D eingesetzt worden. Nun 
kroch gerade Lutz Werther auf 
einem der Transformatoren 
herum, um eine dicke Alumi- 
niumschiene anzubringen, die 
später die Verbindung zu den 
Hochspannungszellen herstellen 
wird. Schon sind Kabelkeller und 
Niederspannungsverbindungen 
betriebsbereit. 

„Ist gut gelaufen, und wir haben 
auch rangeklotzt‘, freut er sich. 
Rund drei bis vier Wochen 
brauchen Lutz und sein Spann- 
emann Klaus Dreise (23), um 
eine nagelneue Netzstation — 
Nichtfachleute sagen Trafohäu- 
schen dazu — auszurüsten und 
anzuschließen, wobei ein großer 
Anteil vorgefertigt ist. Auch die 
Rekonstruktion bestehender 
Netzstationen nimmt für die 
beiden - sie bilden eine Brigade 
— jeweils zwei bis vier Wochen in 
Anspruch. 

Wie viele seiner jungen Kollegen 
— erfahrene Elektromonteure 
oder Elektroanlagenbauer — kam 
der 28jährige Lutz Werther 
zusammen mit seiner Frau nach 
einem mehrjährigen Einsatz an 
der Drushba-Trasse zur FDJ- 
Initiative Berlin. Er ist fachlich so 
versiert, daß die Arbeit auch 
nicht stillsteht, er zu improvisie- 
ren vermag, wenn an ihren 
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kleinen, meist abgelegenen 
Baustellen mal ein U-Profil fehlt. 
„Am Anfang hier in Berlin hatte 
ich manchmal das Gefühl, nicht 
ausgelastet zu sein. In Bar, an 
der Trasse, war unser Arbeitstag 
länger und härter. Daran ge- 
wöhnt man sich." Zusammen 
mit Klaus Dreise hat er 1981 
sechs Netzstationen neu errich- 
tet, zwei weitere rekonstruiert, 
eine angeschlossen ans Netz und 
noch viele „weitere Kleinigkei- 
ten" erledigt. Für zwei Jahre 
kamen Werthers 1979 nach 
Berlin. Unterdessen haben sie 
ihre Verträge verlängert. Lutz 
den seinen, weil ihm die Arbeit 
im Energiekombinat Berlin Spaß 
macht, weil sie wichtig ist, weil 
„man auch mal seßhaft werden 
muß‘ nach so vielen Jahren auf 
Montage. „Doch das hält weder 
mich noch meine Frau ab, wie- 
der loszuziehen, wenn die FDJ 
uns woanders dringend 
braucht." 


Ziel: Stabilität 

Für die Elektroanlagenbauer des 
Energiekombinates Berlin stehen 
zwei Aufgaben im Vordergrund: 
Zum einen, die Wohnungs- und 
Industrieneubauten elektroener- 
getisch zu erschließen und zu 
versorgen. Zum anderen, das 
bestehende Elektroenergienetz zu 
rekonstruieren. Diese „Ortsnetz- 


rekonstruktion“ ist ein Teilobjekt 
in der FDJ-Initiative Berlin, ein 
Auftrag an die Jugend, bis 1985 
Voraussetzungen zu schaffen, 
um 24 000 Haushalte, 8000 
gesellschaftliche, kommunale 
und Versorgungseinrichtungen ` 
sowie 400 Industrie- und Sonder- 
abnehmer stabil und unter allen 
Bedingungen sicher mit Elektro- 
energie versorgen zu kónnen. 
Das mag sich für manchen wie 
eine Selbstverstándlichkeit 
anhören — es ist aber keine. 
Denn das Berliner Elektroener- 
gienetz — die Fortleitungs- und 
Verteileranlagen — sind 50 und 
mehr Jahre alt. Wer vermutet 
schon in so mancher An- 
schlagsäule, fast noch aus den 
Zeiten des Herrn Litfaß, ein 
Trafohauschen. Von den Netzsta- 
tionen gibt es in der Hauptstadt 
rund 3000 — natürlich sind die 
meisten schon neueren Datums, 
aber dennoch unterschiedlich alt, 
also mit uneinheitlichen Para- 
metern. Der gegenwártige tech- 
nische Zustand der Anlagen des 
hauptstädtischen Elektroenergie- 
netzes bringt es mit sich, daß in 
Ballungs- oder in Randgebieten 
der Stadt eine neue Kaufhalle 
nur mit größerem oder besonde- 
rem Aufwand an das bestehende 
Netz angeschlossen werden 
kann, daß trotz größter Anstren- 
gungen der Energiearbeiter in 
den Spitzenzeiten hóhere Span- 
nungsabfälle und -schwankun- 
gen auftreten, die beispielsweise 


den Fernsehempfang ohne 
Spannungsregler unmóglich 
machen. 

Energiefortleitungs- und Ver- 
teileranlagen stehen an verschie- 
denen Orten: mitten in Gebäu- 
den, auf engen Hinterhöfen, in 
Straßen, auf Plätzen, mitten auf 
dem freien Feld. Sie sind mit 
einer Lebensdauer von 40 bis 

50 Jahren gebaut. Das gilt auch 
für die Anlagen, die wir heute 
installieren. Insofern ist die nun 
notwendige Rekonstruktion 
etwas Normales, ist sie technisch 
bedingt. 

Sie ist auch eine hóchst aktuelle 
ökonomische und politische 
Aufgabe. Denn die Energiefortlei- 
tung ist mit Verlusten verbun- 
den, die aber mit modernen 
Technologien, durch Anlagen auf 
dem heutigen Stand der Technik 
und durch Wartung verringert 
werden können — ein Aspekt der 
Energieeinsparung. 

Außerdem sind die Anforderun- 
gen an die Fortleitung und 
Verteilung der Energie enorm 
gestiegen.Trotz ständigen spar- 
samen Verbrauchs, trotz ständig 
gesunkenen spezifischen Ener- 
gieverbrauchs stieg durch die 
Erweiterung und den Ausbau der 
Industrie und durch die höhere 
Ausstattung der Haushalte mit 
Elektrogeräten in den Jahren 
1962 bis 1980 der Bedarf an 
Elektroenergie von Wirtschaft 


und Bevölkerung in der Haupt- 
stadt der DDR auf das Doppelte. 
Das Versorgungssystem jedoch 
wurde nicht wesentlich erweitert. 
Der Volkswirtschaftsplan ver- 
pflichtet die Energiearbeiter 
Berlins, jährlich etwa 30 bis 35 
Netzstationen zu rekonstruieren, 
etwa weitere 15 bis 30 neu zu 
errichten und die entsprechen- 
den Kabel zu verlegen. 

Über den Plan hinaus 10 Netzsta- 
tionen zu rekonstruieren, dabei 
für 150000 Mark eigene Baulei- 
stungen zu erbringen sowie 
weitere 10 Netzstationen neu zu 
errichten und anzuschließen — * 
das war es, wozu sich die jungen 
Anlagenbauer nach dem X.Par- 
teitag der SED Mitte April 1981 
für die verbleibenden Monate 
des Jahres verpflichteten. 


Neuland erobert 


Elektromonteure wie Lutz Wer- 
ther können durch bessere 
Technologie, exakte Disziplin, 
kontinuierliche Materiallieferung 
sicher ein Mehr im Jahr während 
der Arbeitszeit schaffen. Doch 
die größten Reserven liegen in 
der Produktionsvorbereitung: 
Investitionen, Baukapazität, 
Material, Ausrüstungen, Geneh- 
migungen. 

Diese Dinge sind fast alle Sache 
der Ingenieure im Bereich An- 
lagenbau. Gerade dort sind viele 
junge Hoch- und Fachschulabsol- 
venten. Elan und den Willen, die 
Verpflichtung durchzustehen, 


hatten sie. Doch sie brauchten 
auch Verbündete. Im eigenen 
Bereich, im ganzen Kombinat, 
bei den Zulieferern. Die Konse- 
quenz: Der Jugendobjektvertrag 
enthält genaue Vereinbarungen 
über Umfang und Termine von 
Zulieferungen, und das wurde 
von Werkdirektoren und FDJ- 
Sekretären aller Zulieferbetriebe 
an einem Tisch ausgehandelt 
und unterschrieben. Ein Schritt 
ins Neuland! 

Neuland anderer Art eroberten 
junge Neuerer aus dem Bereich 
Anlagenbau. Unter der Leitung 
Bernd Strempels, Diplominge- 
nieur und FDJ-Sekretär, und 
Georg Rambergs, Parteibeauf- 
tragter des Jugendobjektes und 
geistiger Vater der folgenden 
Lösung, veränderten sie als 
MMM-Aufgabe die technischen 
Bedingungen einer fahrbaren 
Netzstation so, daß sie nicht wie 
bisher nur für den Freileitungs- 
bau, sondern auch für den 
Einsatz an Kabeln genutzt wer- 
den kann. Sie ist somit für Ber- 
liner Verhältnisse gut zu gebrau- 
chen. Gleich zwei Stück dieser 
fahrbaren Netzstation bauten sie. 
Diese übernehmen während der 
Rekonstruktion ganz oder teil- 
weise die Versorgung. Es 
braucht nicht abgeschaltet zu 
werden. Vom Verbraucher wer- 
den die Arbeiten am Netz so 
nicht bemerkt. Darin liegt übri- 
gens ein Stück der Qualität: 
Wenn man die Arbeit der Elek- 
troanlagenbauer nicht bemerkt 
hat, waren sie am besten. 
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Die grófste Hürde 


Die Anlagenbauer sind abhàngig 
von Kooperationspartnern. Ohne 
die Zulieferer und ohne die 
Zuarbeiten aus anderen Berei- 
chen des eigenen Kombinats 
kónnen sie wenig ausrichten. So 
mußten sie sich durchsetzen, um 
ihre Verpflichtung zu verwirkli- 
chen. Die ersten Beratungen des 
Arbeitsstabes Jugendobjekt 
gerieten denn auch oft zu harten 
Disputen zwischen den Kollegen 
aus verschiedenen Bereichen. 
Um Klarheit ging es, um den 
Willen aller, etwas Zusätzliches 
2u übernehmen, auf liebgewor- 
dene Bequemlichkeit und ein- 
gefahrene Gewohnheiten zu 
verzichten, dennoch terminge- 
treu und schnell zu arbeiten, 
dabei noch zu wissen, was der 
Nebenmann jetzt macht. Großen 
Anteil an dieser Klarheit hat die 
staatliche Leitung des Direktions- 
bereiches Anlagenbau und 
Mechanisierung. 

Es war schwer, bis alle an einem 
Strang zogen. Doch da wurde 


nicht gebeten, sondern gefordert. 


Denn ohne das Mitziehen bei- 
spielsweise des Bereichs Bau 
wären Fundamente oder Wände 
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der Netzstationen nie außerplan- 
mäßig und kurzfristig entstan- 
den. Ohne die kameradschaft- 
liche und rechtzeitige Mitarbeit 
von Transport- und Hebezeug- 
technologen und Kraftfahrern 
wäre kein Umspanner, keine 
Station an ihren Standort ge- 
langt. Ohne die Arbeiten der 
Projektanten zur Angleichung der 
Projekte ohne den üblichen 
langfristigen Vorlauf hätte keine 
Station aufgestellt werden kön- 
nen. 

Die größte Hürde: Nachdem die 
Fachleute des Kombinats einen 
möglichen Standort für eine 
neue Netzstation gefunden 
haben, müssen für jeden Stand- 
ort unzählige Genehmigungen 
und Gutachten eingeholt werden 
— beim Geologen, Hydrologen, 
Stadtarchitekten, beim Büro für 
Territorialplanung, beim Büro für 
Tiefbauplanung, bei der Feuer- 
wehr... 

So etwas dauert nach den Erfah- 
rungen fast ein Jahr lang. Die 
Jugendlichen hatten jedoch 
innerhalb von vier Wochen 
gleitend und nebenbei alle 
Genehmigungen für die Stand- 
orte der zehn außerplanmäßigen 
Stationen beisammen. Konzen- 
tration auf die schier unlösbare 
Aufgabe und persönlicher Ein- 


satz von Andreas Schulz, junger 
Absolvent im Bereich Schaltanla- 
genbau, haben das möglich 
gemacht. „Für uns standen die 
Stabilisierung der Versorgung, 
die Gebrauchswerterhöhung der 
Energieversorgung, die Re- 
konstruktionseffekte ganz vorn? 
nicht Kompetenzfragen. Ich bin 
immer wieder nach den Stand- 
ortgenehmigungen gelaufen — 
das ist in der öffentlichen Mei- 
nung der Kombinats keine Arbeit 
für einen Diplomingenieur. Aber 
in dieser komplizierten Situation 
hing von den Genehmigungen 
fast alles ab — da war besonde- 
rer Einsatz genau richtig." 
Besonderer Einsatz kann Spaß 
machen. Sich einmal für eine 
wichtige Aufgabe völlig veraus- 
gaben, auch Stunden außerhalb 
der Arbeitszeit draufgeben, dann 
Erfolg haben — das macht stolz 
auf die eigene Leistung. Die 
jungen Anlagenbauer aus dem 
Energiekombinat Berlin beson- 
ders. Denn sie haben ihre Ver- 
pflichtung erfüllt, haben ge- 
schafft, woran lange Zeit nie- 
mand außer ihnen selbst glau- 
ben wollte. Doch ihre Leistung 
hat neue Maßstäbe gesetzt. 
Planungsökonomen, Technolo- 
gen, Investvorbereiter, Material- 
wirtschaftler haben bei der 
Planvorbereitung 1982 einiges 
davon profitiert. Und die jungen 
Energiearbeiter wollen auch 1982 
das Tempo anziehen. Diesmal 
wird niemand an ihrem Erfolg 


zweifeln. 
Harry Radke 
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Wer von uns hat nicht schon mal detailreich gestaltete 
Schiffe in Flaschen bewundern kónnen und darüber 
nachgedacht, wie solch ein formatfüllendes Modell wohl 
durch den dünnen Hals in das Glasgefäß gelangt sein 
könnte? 

Modellbauer vom Fach sagen, es sei eigentlich keine 
große Kunst, Schiffe und sogar ganze Landschaften in 
die Flasche zu bugsieren. Aber, ganz so einfach ist das 
nicht. Diese Freizeitbeschäftigung verlangt geschickte 
Hände, ein Höchstmaß an Konzentration und vor allem 
Ausdauer. — Darüber verfügt Hans Euler, Vater des 
Buddelschiffmuseums in Tangerhütte. 
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Als 1952 in der DDR die GST 
gegründet wurde, gehörte Hans 
Euler zu ihren ersten Mitgliedern 
und wurde Ausbilder für junge 
Seesportler. Später widmete er 
sich dem Modellsport. Bei der 
ersten zentralen Meisterschaft 
der GST im Schiffsmodellsport 
1954 wurde er mit seiner „Santa 
Maria‘ dritter, bei den folgenden 
Wettbewerben mit dem Modell 
der „Bracke“, einer kurbranden- 
burgischen Jacht, und einem 
Mittelschiffsausschnitt der 
„Victory“ jeweils zweiter. 

Der dringende Bedarf an sach- 
kundigen Ausbildern führte ihn 
an die Spitze der Arbeitsgemein- 
schaft Schiffsmodellbau in 
Tangerhütte. Mit einigen ehe- 
maligen Mitgliedern aus dieser 
Zeit steht er noch heute in Kon- 
takt. Sie fahren als Offiziere auf 
Schiffen der Volksmarine oder 
Handelsflotte, andere sind selbst 
erfolgreiche Modellsportler der 
GST geworden. 


Platzmangel war ein Grund, der 
Hans Euler zum begeisterten 
Erbauer staubfreier Modelle 
werden ließ. Dazu kam noch die 
Bugsiertechnik, die für jedes 
Schiff neu durchdacht werden 
muß und deshalb das Bauen von 
Flaschenschiffen für den Mo- 
dellsportler eigentlich erst so 
interessant macht. 

Hans Euler arbeitet am liebsten 
mit 1-Liter-Flaschen (,,Man hat in 
ihnen schon viel Platz zum 
Arbeiten!''). Seine Flotte 
schwimmt jedoch in Flaschen, 
deren Volumen von 0,01 Liter bis 
20 Liter reicht. Und in seiner gut 
fünfzig Schiffe starken Armada 
sind namhafte Wikingerschiffe, 
Großsegler, Handels- und Pas- 
sagierdampfer, Fischereischiffe, 
moderne Kampfschiffe und auch 
Hafen- und Marineszenen vertre- 
ten. 

Originaltreue und Detailkennt- 
nisse gelten als Voraussetzung 
für seine „Werftarbeit‘‘. Und mit 
den Jahren verfügt er natürlich 
über ein beachtliches Archiv an 
Bauplänen, Vorlagen, histo- 
rischen Abbildungen und mariti- 
mer Literatur. 
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Einblick ins Buddelschiff museum 


Als nach einer Zeit reger Bau- 
tätigkeit die Platzfrage aktueller 
denn je wurde, entschloß sich 
Hans Euler zu einer großzügigen 
Lósung des Problems und baute 
in wochenlanger Arbeit einen 
ausgedienten Pferdestall neben 
seinem Wohnhaus zu einem 
Museum aus. Dort zeigt er nicht 
nur seine Flaschenschiffe, son- 
dern informiert auch anschaulich 
über die Entwicklung der Volks- 
marine, zeigt Marinemalerei, 
Krabben, Anker, Seespinnen... 
Als er sein Museum 1977 anläß- 
lich eines Heimatfestes eröffnete, 
gehörte auch eine Volksmarine- 
Delegation des Patenschiffes der 
Stadt zu den Besuchern. Offiziere 
und Matrosen staunten nicht 
schlecht, ihr Schiff ,,| Tanger- 
hütte‘ originalgetreu verkorkt zu 
sehen. Inzwischen hat ein zwei- 
tes Modell in einer 3-Liter-Fla- 
sche seinen Ehrenplatz in der 
Offiziersmesse des Kampfschiffes 
erhalten. 

Spätestens seit Eröffnung des 
Museums muß Hans Euler eine 
Frage immer wieder beantwor- 


ten: Wie kommt... Nun, denn. 
Alle Flaschenschiffe werden 
aufserhalb der Flasche gebaut. 
Um sie durch den Flaschenhals 
zu bekommen, gibt es zwei 
Moglichkeiten: Bei den so- 
genannten Zugschiffen ist der 
Mastfuß beweglich. Ist das 
Modell fertig getakelt, wird an 
den Masten ein Faden befestigt, 
mit dem man sie aufrichten bzw. 
niederlegen kann. Mit nieder- 
gelegten Masten wird das Modell 
durch den Hals geschoben und 
findet seinen Halt auf dem 
„Wasser“, meist ist das Plaste- 
line. Dann zieht man an dem 
Faden, richtet also die Masten 
auf, und ein Tropfen Leim gibt 
dem Faden im Hals der Flasche 
seinen Halt. Damit sind aber den 
nachzubauenden Schiffstypen 
Grenzen gesetzt. Denn wie soll 
ein Schiff durch einen zehn bis 
fünfzig Millimeter breiten Fla- 
schenhals gelangen, dessen 
Rumpf oder Aufbauten -- bei- 
spielsweise bei einem Tanker 
oder Kampfschiff — wesentlich 
breiter oder hoher sind? 


Flaschenschiffe: 

Der Ursprung ist nicht genau bekannt. 
Da Seeleute aber sehr abergläubisch 
waren und fest an die Wunderkraft von 
Talismane und Amulette glaubten, 
nahmen sie häufig von Mönchen gefer- 
tigte Gericht mit an Bord. Gericht! 
waren Glasflaschen, in denen biblische 
Szenen modelliert waren. 


Materialien: 

Für den Rumpf findet vor allem Linde 
Verwendung, für die Segel Papier, und 
Wasser wird mit Hilfe von Plasteline 
dargestellt. Farbe wird nur sparsam 
eingesetzt, um die Ursprünglichkeit des 
Holzes zu erhalten. 


Flaschen: 

Einige wenige werden gezielt gekauft 
und ausgetrunken. Die meisten stam- 
men aus dem Altstoffhandel. 


Werkzeuge: 

Die Werkzeuge, mit denen in der Fla- 
sche gearbeitet wird, sind meist selbst 
angefertigt. Dazu gehören Haken, Ösen, 
Zieher, Aufgreifer und kleine Leimkel- 
len. Aber auch große und kleine Pinzet- 
ten finden Verwendung 


Takelage: 

Sie ist das komplizierteste und besteht 
aus all den Materialien, die Minia- 
turtakelage ähnlich sehen. Die Takelung 
ist bei Flaschenschiffen immer verein- 
facht dargestellt. Eine originalgetreue 
Takelung würde so ein kleines Modell 
unnatürlich aussehen lassen. 


Das Größte und das Kleinste: 
Das größte Modell ist die in einer 
20-Liter-Flasche untergebrachte herzog- 
lich-preußische Fregatte „Roter Löwe“. 
In einer Fahrradglühlampe hat das 
kleinste Schiffsmodell seinen Platz 
gefunden. 


Man baut deshalb auch hier das 
Modell nahezu fertig auf, zerlegt 
es mit waagerechten und senk- 
rechten Schnitten in Streifen, 
bestreicht sie mit Duosan und 
schiebt diese einzeln mit einer 
langen Pinzette durch den Fla- 
schenhals und fügt sie dann fast 
nahtlos wieder aneinander. 


Museum: 

Hans Eulers Buddel- 
schiffmuseum be- 
findet sich in Tanger- 
hütte, Leninstr. 33. 
Geöffnet täglich, 
außer montags, 


von 10 bis 15 Uhr. 


Nur nicht nervos werden, wenn 
einem die Brücke oder ein Mast 
mehrmals um- oder runterfaällt. 
Irgendwann klappt es doch. 
Gerade das macht ja auch einen 
großen Teil des Reizes beim Bau 
von Flaschenschiffen aus. 

Uwe Endert 


Die ,,Tangerhütte**. 
Ein zweites Modell 
steht in der Offiziers- 
messe des MSR- 
Schiffes unserer 
Volksmarine 


Der „Rote 
Lówe** in einer 
20-Liter-Flasche 
Fotos: Euler 
(1), Hein (4) 
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Hans Euler demonstriert seine 
Art des Zusammenbaus. Ist 
irgendein Teil größer als der 
Flaschenhals breit ist, wird es 
durch senkrechte und waage- 
rechte Schnitte geteilt und erst 
im Inneren der Flasche endgültig 
zusammengesetzt 
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von Horst Hoffmann, 
Mitglied 

des Prásidiums 

der Gesellschaft 

für Weltraumfor- 
schung und 
Raumfahrt der DDR 


Raketenzentrum 


21 künstliche Erdsatelliten und 
über 1000 Forschungs- und 
Versuchsraketen sind bisher im 
Hauptbuch der japanischen 
Kosmonautik verzeichnet. Damit 
gehört Nippon zu den bedeu- 
tendsten Raumfahrtnationen der 
Welt. Gegenwártig wirken etwa 
3000 Wissenschaftler in 30 
Instituten in der Kosmosfor- 
schung und etwa 30000 Bescháf- 
tigte sind in 300 Betrieben der 
Luft- und Raumfahrtindustrie 


Raumforschungszentrum 
in der Wissenschaftstadt 


o = _NASDA Nationales Raum- 
e ec fahrtentwicklungszentrum 
| "Lë: 
E E 
KATSUURA ^ Radio-Forschungs- 
Laboratorium 


Bahnverfolgungs- und Daten- 
erfassungs-Station 
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4  Bahnverfolgungs- und 
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tatig. 1980 überschritt das japani- 
sche Raumfahrtbudget erstmals 
die Grenze von 100 Md. Yen 

(1,1 Md. Mark). Das entspricht 
einem Zehntel des Haushaltes 
der nordamerikanischen Welt- 
raumbehórde NASA bzw. der 
Hälfte der westeuropäischen 
Raumfahrtorganisation ESA. Das 
Kaiserreich Japan rangiert damit 
in der kapitalistischen Welt nach 
den USA an zweiter Stelle — vor 
Frankreich, der BRD und Groß- 
britannien. 


„Chrysantheme” 
über dem Aquator 


Bereits 1954 stiegen in Japan 
einstufige „Bleistiftraketen’ bis 
zu einigen tausend Metern Hóhe 
auf; 1957 folgte im Rahmen des 
Internationalen Geophysikali- 
schen Jahres die zweistufige 
„Kappa“ bis auf Höhen von 
1000km und 1964 drangen 
dreistufige „Lambda“ bis zu 
2500km in den Kosmos vor. 
Schließlich beförderte eine 
vierstufige Feststoffrakete des 
Typs L-4 S-5 (Länge 16,5m, 
Masse 9,4t) am 10. Februar 1970 
den ersten japanischen For- 
schungs-Satelliten „Ohsumi” 
(Masse 38kg) in den Orbit. Damit 
wurde Nippon nach der Sowijet- 


Zentren der japanischen 
Raumfahrt 


Eine Rakete wird zum Start 
vorbereitet 


union, den Vereinigten Staaten 
von Nordamerika und Frankreich 
zum vierten ,,Satellitenstaat''. 
Am 23. Februar 1977 gelang es 
dann dem Inselreich als dritter 
Nation nach den USA und der 
UdSSR mit „Kiku 2" (Chrysan- 
theme), einen geostationáren 
Satelliten mit einer Masse von 
130kg 130? ö.L. über der Insel 
Waigo am Aquator zwischen den 
Philippinen und Australien zu 
plazieren. 

Heute arbeitet das Land bilateral 
mit zehn anderen Staaten in der 
Kosmosforschung zusammen 
und unterhält mit zehn inter- 
nationalen Organisationen multi- 
laterale Beziehungen auf diesem 
Gebiet. Mit der Sowjetunion 
führt Japan beispielsweise im 
Rahmen der erdphysikalischen 
Satellitenbeobachtungskampa- 
gne EPSOC systematische Unter- 
suchungen längs des 130. Meri- 
dians durch. 

„Impulse für die Entwicklung von 
Naturwissenschaften und Tech- 
nologie; Nutzen für die Welt- 
marktfähigkeit unserer Wirt- 
schaft; Verbesserung der natür- 
lichen Lebensumwelt!", so 
charakterisierte der Prásident der 
Nationalen Raumfahrtentwick- 
lungsbehórde NASDA, Prof. 

Dr. Masao Yamanouchi, die Ziele 
des japanischen Raumfahrtpro- 
gramms, das nach straffen 
Fünfjahrplänen und einem rich- 
tungsweisenden Perspektivplan 
für die nächsten 15 Jahre betrie- 
ben wird. 

Allein bis 1985 sind 15 Raum- 
fahrtunternehmen terminlich 
fixiert. Im Vordergrund stehen 
dabei Forschungs- und Anwen- 


dungssatelliten, die helfen sollen, 
existentielle Probleme der 

117 Millionen Japaner zu lósen. 
Japan ist arm an eigenen Bo- 
denschátzen und landwirtschaft- 
lichen Anbauflächen, aber reich 
an natürlichen Schwierigkeiten, 
wie Wirbelstürmen, Erdbeben, 
Hochfluten und Vulkanausbrü- 
chen, sowie von der Industrie 
und vom Verkehrswesen ver- 
ursachter Umweltverschmut- 
zung. 


,Sonnenblume" 
schieBt Wolkenbilder 


So liefern geostationáre Wetter- 
satelliten vom Typ „Himawari” 
(Sonnenblume) während der 
Taifunsaison jede Stunde ein 
Wolkenbild von ganz Japan und 
seiner Umgebung und bestim- 
men die Meerestemperatur. Das 
ermöglicht es, die Entstehung 
von Wirbelstürmen zu beobach- 
ten und deren Passage für Bevöl- 
kerungs- und Industriezentren 
vorauszusagen. 

Spezielle Erderkundungssatelli- 
ten wiederum sollen die Be- 
wegungen der Erdkruste regi- 
strieren. Das ist hier, wo sich 
drei tektonische Platten überein- 
anderschieben und bis zu hun- 
dert Erdstöße am Tag auslösen, 
von erstrangiger Bedeutung. Mit 
Hilfe geodätischer Satelliten ist 
die exakte Vermessung der etwa 
3000 kleinen und kleinsten Inseln 
vorgesehen, die sich bogenför- 
mig in einer Ausdehnung von 
mehr als 3000 km von Nord nach 
Süd erstrecken. 


Komet Halley 

im Visier 

Für den 18.März oder den 

25. August 1985 ist der Start der 
120 kg schweren interplanetaren 
Sonde „Planet A" zur Venus 
vorgesehen, wo in 50km Höhe 
ein Forschungsballon abgesetzt 
und für mehrere Monate in der 
Atmosphäre unseres Nachbar- 
planeten driften soll. Während 
der Begegnung mit dem Kome- 
ten Halley am 9. bzw. 19. März 
1986 sind Beobachtungen des 
Kerns und des Schweifes vor- 
gesehen. 

Weitere Projekte sehen den 
Vorbeiflug einer 980 kg schweren 
interplanetaren Station am 
Mond, die Einsteuerung eines 
670 kg wiegenden Satelliten in 
ein 100 km bis 200km hohes 
Mondorbit sowie die Landung 
einer Meßsonde mit einer Masse 
von 300 kg auf der Oberfläche 
unseres natürlichen Trabanten 
vor. 


Fernöstliche 
Astronauten 


1979 nahm die Nationale Raum- 
fahrtentwicklungsbehörde 
NASDA die Ausschreibung für 
jene japanischen Kandidaten vor, 
von denen einer 1986 als Nutz- 
lastspezialist in der amerika- 
nischen Raumfähre Space 
Shuttle mitfliegen soll. Ein Jahr 
später erfolgten die medizi- 


Die Raketenstartplätze in 
Kagoshima und Tanegashima 
befinden sich unmittelbar am 
Pazifik. 


nischen Auswahl-Untersuchun- 
gen in elf Hospitalen des Insel- 
reiches. Von den hundert Kandi- 
daten, die nach einer Vorauswahl 
blieben, wurde einer öffentlich 
ausgewáhlt. Für Mitte der 90er 
Jahre ist der Einsatz eines eige- 
nen wiederverwendbaren Raum- 
gleiters vorgesehen. Er soll zehn 
Tonnen wiegen und vier 
Astronauten Platz bieten. Die 
amerikanische Raumfähre Space 
Shuttle hat eine Masse von 73t 


und kann sieben Mann aufneh- 
men. 

„Metall-Legierungen, Mikroelek- 
tronik und Pharmazie sind un- 
sere drei Forschungsschwer- 


punkte für die Space-Shuttle- 


Experimente im Jahre 1986", 
erklärte der Projektleiter Dr. Ku- 
bozono von der NASDA. Am 

14. September 1980 wurde vom 
südjapanischen Raumfahrtzen- 
trum Tanegashima eine zweistu- 
fige Rakete vom Typ TT-500 A 


Einer der 
bisher 21 
gestarteten 
künstlichen 
Erdsatelliten 


Insgesamt 12 
Bodenstationen 
verfolgen alle 
gestarteten 
Weltraumob- 
jekte. 

Fotos: Archiv 
(2); Hoffmann 
Zeichnung: 
Grützner 


für materialwissenschaftliche 
Experimente gestartet. Solche 
Versuchsraketen kónnen mit 
Nutzmassen von 300kg bis zu 
einer Gipfelhóhe von 320 km 
aufsteigen. Während der 400s 
dauernden Mikrogravitation von 
10”*g wurden in drei kleinen 
Elektroschmelzöfen an Bord 
Werkstoffexperimente angestellt. 
Das Ergebnis war eine Weltneu- 
heit: Die so erzeugte Nickellegie- 
rung hatte die zweifache Härte 
eines identischen Erdproduktes. 
Silikonplättchen wurden doppelt 
so schnell produziert. 

Eine Langzeitstudie des japa- 
nischen Ministeriums für Außen- 
handel und Industrie MITI sieht 
vor, daß der jährliche Produk- 
tionswert von Japans Raumfahrt- 
industrie auf das Zehnfache 
wächst. Das 1978 verabschiedete 
Langzeit-Raumfahrtprogramm 
bis 1993 sieht den Start von 76 
Raumflugkörpern und ein Ge- 
samtbudget von drei Billionen 
Yen (33 Md. Mark) vor. Satelliten 
für den Fernsprech-, Fern- 
schreib-, Fernfunk- und Fernseh- 
verkehr, für die Erkundung von 
Rohstoffen, für die Erschließung 
der Nahrungsmittelquellen im 
Meer sowie die dazugehörigen 
Bodenstationen sind nach den 
Vorstellungen des MITI die 
Exportgüter Japans von morgen. 
Die Raumfahrtbranche ist ein 
wichtigster industriestrategischer 
Sektor der nächsten Jahre. 


Schubstärkere 
Trágerraketen - 


„Will Japan seine Raumfahrt- 
industrie zur Exportbranche 
entwickeln, dann dürfen wir nicht 
wie bisher Lizenzimporteur 
bleiben", heiBt es in einer Ana- 
lyse der NASDA, die die „dritte 
Satellitengeneration ab 1985" 
vorbereitet. So basieren bereits 
die experimentellen Technologie- 
satelliten wie Toshibas ETS Ill 
überwiegend auf japanischen 
Entwicklungen. Für das Haus- 
haltsjahr 1982 sind allein 22 Mill. 
Mark für die Entwicklung einer 
neuen photoanalytischen Aus- dy 
wertung für Erderkundungssatel- 
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liten vorgesehen, die ab 1986 
zum Einsatz kommen sollen. 

Mit der Entwicklung schubstärke- 
rer Trágerraketen soll die teil- 
weise noch vorhandene Ab- 
hàngigkeit von den USA schritt- 
weise überwunden werden. Die 
über 300 kg schweren geostatio- 
náren Nachrichten- und Wetter- 
satelliten hat Japan in der Ver- 
gangenheit von der NASA mit 
amerikanischen Raketen starten 
lassen. Für Mitte der 80er Jahre 
ist der Einsatz der dreistufigen 
H-1 A (Lánge 40m, Masse 140t) 
vorgesehen, die 2500 kg Nutz- 
masse in eine mittlere Kreisbahn 
und 1000 kg in eine Synchron- 
bahn transportieren kann. Das 
entspricht den Anforderungen an 
kommerzielle Nachrichten-, 
Wetter- und Erderkundungssatel- 
liten. In einem Leitartikel unter- 
strich die japanische Zeitung 
,Akahata" diesen „zweiten Weg" 
der Raumfahrt, der „weg von der 
Abhángigkeit gegenüber den 
USA” führt. 


Kosmodrome am 
Pazifik 


Die beiden bedeutendsten Ra- 
ketenstartplátze Japans liegen im 
Süden des Landes am Pazifik 
und haben ein breites und weites 
Sonußfeld. Von dem zum Institut 
für Luft- und Raumfahrtwissen- 
schaften ISAS der Universität 
Tokio gehörenden Kagoshima- 
Raumfahrtzentrum nahe Uchi- 
noura auf der Insel Kyushu 
starten vor allem die wissen- 
schaftlichen Satelliten. Die jähr- 
liche Saison umfaßt die Monate 
Januar und Februar sowie Au- 
gust und September. Das größte 
und modernste Kosmodrom wird 
von der NASDA auf der 10km 
breiten und 60 km langen Insel 
Tanegashima nahe der Südspitze 
von Kyushu betrieben. Von zwei 
kleinen Rampen in Takesaki 
steigen die Feststoffraketen auf, 
von der großen Rampe in Osaki 
die Flüssigkeitsraketen. Von hier 
starten vor allem die Anwen- 
dungs- und Technologiesatelliten 
sowie die Testraketen. Hinzu 
kommen der wóchentliche bzw. 
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monatliche Aufstieg einer Wet- 
ter- bzw. Forschungsrakete von 
Sanritu in Japan bzw. der 
Antarktisstation Showa. 


Zwischen Wendekreis 
und Weihnachtsinsel 


Eine Kette von zwölf Bodensta- 
tionen, die auf den japanischen 
Inseln beginnt und sich über 
Okinawa und Ogasawara nahe 
dem nördlichen Wendekreis bis 
zur Weihnachtsinsel am Äquator 
erstreckt, erlaubt es, die Bahnen 
von Raketen und Satelliten zu 
verfolgen. Das 1970 gegründete 
Flugleitzentrum hat seinen Sitz in 
Tsukuba, der Stadt der Wissen- 
schaften, 60km nordöstlich von 
Tokio. 

„Unsere Einrichtung hat drei 
Hauptaufgaben zu bewältigen: 
erstens Forschungs- und Ent- 
witklungsarbeiten zur Weltraum- 
technik; zweitens Prüf- und 
Testarbeiten an Raketen und 
Raumflugkörpern; drittens zen- 
trale Bahnkontrolle und Fluglei- 
tung aller japanischen Satelli- 
ten‘, erklärte uns Prof. Dr. Hirai, 
der gleichzeitig Direktor dieses 
Zentrums sowie des Kos- 
modroms Tanegashima ist. Um 
kosmisches Gerät prüfen zu 
können, stehen hier 25 Laborato- 
rien, ein eigenes Kraftwerk, ein 
Wasserwerk und ein Rechenzen- 
trum mit drei großen und drei 
mittleren Computern zur Ver- 
fügung. 

Die Dimensionen der hier instal- 
lierten Testvorrichtungen lassen 
auf die Abmessungen zukünf- 
tiger japanischer Raumflugkörper 
schließen. Das auffallendste 
Gebäude gleicht einem riesigen 
Iglu und dient den magnetischen 
Tests von Satelliten. Im Zentrum 
des Baus erzeugt eine Spule mit 
einem Durchmesser von 15m ein 
künstliches Magnetfeld in einem 
Umfang von 600m und mit einer 
Feldhomogenität von 0,005 Pro- 
zent. Die beeindruckendste 
Anlage ist die Weltraumsimula- 
tionskammer mit einem Durch- 
messer von 8,5m und einer 
Höhe von 25m. Für jeweils acht 
Stunden lassen sich in der 


Kammer kosmosähnliche Bedin- 
gungen aufrechterhalten. Die 
Testobjekte werden von einer 
künstlichen Sonne angestrahlt, 
die aus 19 Xenon-Lampen mit 
einer Gesamtleistung von 570kW 
besteht. Der „Sonnenstrahl” 
dieses Solarsimulators mißt 

4m x 4m. Nicht minder ein- 
drucksvoll ist die Schallprüfein- 
richtung mit Abmessungen von 
7,7m x 9,7m x 12,2 m. Hier 
können Raumflugkörper und 
Raketenstufen im Frequenzbe- 
reich von 31,5 bis 10000 Hz und 
einem Schalldruckpegel von über 
150 dB belastet werden. 

Ein übermannsgroßer Kreisel ' 
dient als Flugsimulator für Nutz- 
massen von 58,6kg. Er erlaubt 
die Untersuchung des Verhaltens 
bei der Steuerung und Stabilisie- 
rung in drei Achsen. Schließlich 
gibt es auch eine Zentrifuge mit 
einem Radius von 6m, auf der 
Objekte bis zu 500kg getestet 
werden können. 


lonentriebwerk 
für Synchronsatelliten 


, Unsere wichtigste Aufgabe ist 
es, durch Grundlagen- und 
Anwendungsforschung zu errei- 
chen, daß Japan größere Nutz- 
massen auf präzisere Umlauf- 
bahnen befördern kann”, erläu- 
terte uns Dr. Nagasu, Chef für 
Raumfahrttechnologie im Natio- 
nalen Luft- und Raumfahrtlabora- 
torium NAL in Chofu bei Tokio. 
„Dazu gehört die Entwicklung 
neuer Triebwerke für Raketen, 
von Lagereglungssystemen für 
Raumflugkörper sowie die Me- 
thoden der Fernerkundung der 
Erde aus dem Weltraum." 

Die Prüfstände des NAL befinden 
sich in Kakuda, etwa 300 km 
nordöstlich der Metropole. Hier 
werden seit 1965 Antriebe von 
Feststoffraketen bis zu 5t und 
Flüssigkeitsraketen bis zu 10t 
getestet. In Chofu sahen wir 

ein lonentriebwerk mit einer 
Düse von nur 5 cm Durchmesser, 
das an Bord von geostationáren 
Satelliten zur Lagestabilisierung 
und Bahnkorrektur dienen wird. 


Der Fünfjahrplan 


1981 bis 1985 


UI 


Die Ziele 


Im Dezember 1981 beschloß die 
Volkskammer das Gesetz zum 
Fünfjahrplan 1981 bis 1985. Er 
sieht die weitere Erhöhung des 
materiellen und geistig-kulturel- 
len Lebensniveaus der Bevölke- 
rung vor. 


Im Planungszeitraum werden 

€ die Nettogeldeinnahmen der 
Bevölkerung auf 120 Prozent 
steigen, 

€ der Einzelhandelsumsatz auf 
120 Prozent wachsen, 

€ die gesellschaftlichen Fonds 
zur Aufrechterhaltung der stabi- 
len Preise für Waren des Grund- 
bedarfs, der Mieten, Tarife und 
Dienstleistungen sowie für die 
gesundheitlichen, sozialen und 
geistig-kulturellen Bedürfnisse 
der Bevólkerung um 61 Md. Mark 
erhöht, 

€ 940 000 Wohnungen neuge- 
baut bzw. modernisiert. 

Zur Verwirklichung dieser Ziele 
ist ein um 200Md. Mark hóheres 
Nationaleinkommen als in der 
Planperiode 1976 bis 1980 not- 
wendig. Diese Steigerung des 
Nationaleinkommens auf 

128 Prozent wird erreicht durch 
€ ein hohes Entwicklungstempo 
der Produktion, 

€ die Erhóhung der volkswirt- 
schaftlichen Effektivität, 

€ die Nutzung des wissenschaft- 
lich-technischen Fortschritts, 

€ das Wachstum der Arbeitspro- 
duktivitàt. 


Denn, hóheres Lebensniveau 
setzt immer hóheres Leistungs- 
niveau voraus. 


Die Ausgangsbedingungen 


Auf die Entwicklung und die 
Effektivitát jeder Volkswirtschaft 
wirken innen- und außenwrirt- 
schaftliche Faktoren. Der große 
Einfluß der außenwirtschaftli- 
chen Faktoren auf die DDR- 
Wirtschaft ergibt sich aus der 
Tatsache, daß ein Drittel unseres 
Nationaleinkommens über den 
Außenhandel realisiert wird. Bei 
allen grundlegenden wirtschafts- 
politischen Entscheidungen 
müssen die nationalen und 
internationalen Bedingungen 
genauestens berücksichtigt 
werden, damit ein hohes volks- 
wirtschaftliches Wachstum 
erreicht wird. 


Zu den wichtigsten innenwirt- 
schaftlichen Bedingungen zäh- 
len: 

€ Die Anzahl der Arbeitskräfte in 
der Volkswirtschaft bleibt bis 
Mitte der 80er Jahre etwa unver- 
ändert. Danach verringert sie 
sich aufgrund der geburten- 
schwachen Jahrgänge 1968 bis 
1974 bis in die 90er Jahre hinein. 
€ Die geplanten Produktions- 
steigerungen müssen mit fast 
gleichbleibenden Mengen an 
Energie- und Rohstoffen erzielt 
werden. 

€ Die Volkswirtschaft verfügt 
über modern ausgestattete 
Wirtschaftsbereiche. Sie bilden 
eine wesentliche Basis für den 
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künftigen Leistungszuwachs. Die 
Investitionen für die weitere 
Modernisierung der Volkswirt- 
schaft sind begrenzt. 

€ Ein auch im internationalen 
Maßstab betráchtliches wissen- 
schaftlich-technisches Potential 
ist vorhanden. 


Zu den wichtigsten außenwirt- 
schaftlichen Bedingungen zäh- 
len: 

€ Die Preise für Energie- und 
Rohstoffe, deren Import aber die 
Voraussetzung für eine stabile 
und dynamische volkswirtschaft- 
liche Entwicklung der DDR- 
Wirtschaft ist, entwickeln sich 
schneller als die für Fertigerzeug- 
nisse. 

€ Der weltweit in bisher nicht 
gekanntem Tempo voranschrei- 
tende wissenschaftlich-techni- 
sche Fortschritt führt zu rationell- 
sten und effektivsten Technolo- 
gien sowie zu neuen Qualitäts- 
erzeugnissen. Dadurch nimmt 
der Leistungsdruck auf den 
Weltmärkten zu. 

€ Rückgang, Stagnation oder 
geringes Wirtschaftswachstum in 
den kapitalistischen Industrielän- 
dern erschweren Exporte in 
diese Länder. 

Trotz dieser, auf die Volkswirt- 
schaft sich ungünstig auswirken- 
den außenwirtschaftlichen Fakto- 
ren, wurden die hohen Zielstel- 
lungen des Volkswirtschaftspla- 
nes 1981 in der Industrie noch 
um 3 Tagesproduktionen über- 
boten. Das Nationaleinkommen 
wuchs um 5 Prozent. Diese 
wirtschaftlichen Leistungen, die 
auch international für Aufsehen 
sorgten, müssen in den nächsten 
Jahren überboten werden, um 
den im Fünfjahrplan festge- 
schriebenen sozialen Fortschritt 
zu verwirklichen. 

Deshalb sprach Erich Honecker 
auf der 3. Tagung des ZK der 
SED auch davon, daß wir „...bei 
der Verwirklichung der großen 
Aufgabe, unsere Wirtschaft 
vollinhaltlich entsprechend den 
Anforderungen der achtziger 
Jahre zu gestalten, erst am 
Anfang stehen‘. An anderer Stelle 
betont er: „Die Entwicklung der 
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Weltwirtschaft, des internationa- 
len Marktes zeigt, daß es immer 
mehr darauf ankommt, mit 
geringem Aufwand mehr zu 
erzeugen. Das ist kein Ausdruck 
einer Arme-Leute-Wirtschaft — 
davon.kann überhaupt nicht die 
Rede sein —, sondern das ist 
einfach ein grundlegendes 
Erfordernis in einer Zeit, in der 
aufgrund des wissenschaftlich- 
technischen Fortschritts mehr 
denn je die Erhöhung der Ar- 
beitsproduktivität entscheidet.’ 


Der Weg zu hoher Effektivität 


Der vorgesehene Nationalein- 
kommenszuwachs auf 128 Pro- 
zent bis 1985 erfordert in allen 
Wirtschaftsbereichen höhere 
Leistungen. Die Industrie muß 
bis zum Ende des Fünfjahrplanes 
die Produktion auf 131 Prozent 
und*die Arbeitsproduktivität auf 
129 Prozent steigern, bei gleich- 
zeitiger Senkung der Selbst- 
kosten um 15 Prozent. Der Ver- 
brauch an Energie und Rohstof- 
fen je 1000 Mark Industriepro- 
duktion muß jährlich um 6,1 Pro- 
zent sinken. Die Bauproduktion: 
soll in der Planperiode auf 

118 Prozent anwachsen und die 
Arbeitsproduktivität in diesem 
Bereich auf 119 Prozent. In der 
Landwirtschaft sollen 1985 über 
10 Mill. t Getreide erzeugt wer- 
den. 

Die Industrie als größter Wirt- 
schaftszweig der DDR baut dabei 
ihre Position weiter aus. Ihre 
Leistungsfähigkeit wird für den 
wirtschaftlichen Leistungsanstieg 
der gesamten Volkswirtschaft 
noch bedeutender. Sie liefert 
mehr Ausrüstungen und Maschi- 
nen für alle Wirtschaftszweige 
und steigert den Export beträcht- 
lich. Deshalb nimmt auch ihr 
Anteil an der Produktion des 
Nationaleinkommens in diesem 
Fünfjahrplan wiederum zu. 

Anteil der Industrie am National- 
einkommen: 


1970 64,5 Prozent 
1980 68,7 Prozent 
1985 72,0 Prozent 


Die Industrie hat vor allem drei 
wichtige Aufgaben zu lösen: 
€ die Arbeitsproduktivität be- 


hrplan nur u 


tráchtlich zu erhóhen, 

€ die Energie- und Materialóko- 
nomie durchgreifend zu verbes- 
sern, 

€ den Anteil der Spitzenleistun- 
gen in Technologie und Erzeug- 
nissortiment zu steigern. 

Da die Zahl der Arbeitskräfte in 
den náchsten Jahren in der 
Industrie nicht zunimmt, kann 
das Produktionswachstum nur 
durch Wachstum der Arbeitspro- 
duktivitát erreicht werden. Auf- 
grund der begrenzten Investitio- 
nen muß die Rationalisierung 
der Produktion fast ausschließ- 
lich durch die Rekonstruktion der 
vorhandenen Betriebe bzw. 
Betriebsabschnitte erfolgen. Da 
im letzten Jahrzehnt die Industrie 
im betráchtlichen Umfang mo- 
dernisiert. wurde — so sind etwa 
die Hálfte der Ausrüstungen und 
Maschinen nicht álter als zehn 
Jahre und ein Drittel nicht 

älter als fünf Jahre — ist für die 
Rekonstruktion eine solide und 
ausbaufähige Basis vorhanden. 
Dabei ist für die Rekonstruktion 


zum Maßstab geworden, daß die 


DIE ENTWICKLUNG DES WOHNUNGSBAUS Produktion bei gleichzeitiger 
í Verringerung der Zahl der Ar- 


in 1000 Wohnungen beitsplátze gesteigert wird. Einzig 
| | und allein dieser Weg führt zur 

Neubau geplanten Arbeitszeiteinsparung 
[ ]Modernisierung von nahezu 3 Md. Stunden in der 


Planperiode 1981 bis 1985. 

Der Arbeitszeitaufwand für die 
Herstellung der Industrieerzeug- 
nisse muß sich weiter vermin- 
dern. Wurden 1973 noch 

23 Stunden Arbeitszeit für 

1000 Mark industrieller Waren- 
produktion gebraucht, so waren 
es 1975 nur noch 14 Stunden, 
1985 dürfen nicht mehr als 

12 Stunden dafür aufgewandt 
werden. 

Heute sind im DDR-Durchschnitt 
die Produktionsprozesse zu 

70 Prozent mechanisiert. Bei den 
für die Produktion notwendigen 
Hilfsprozessen (Transport, Lage- 
rung, Instandhaltung, Reparatu- 
ren) sind es erst 43 Prozent. 
Deshalb werden etwa 40 Prozent 
des gesamten Arbeitszeitfonds 
1971 bis'75 1976 bis'81 1981 bis'85 für diese Hilfsprozesse benótigt. 
In der metallverarbeitenden 
Industrie betrágt der Anteil der 


Die gesellschaftlichen Fonds für eine (3) teilautomatisierten und auto- 


matisierten Prozesse etwa 
Familie mit 4 Personen 10 Prozent, der mechanisierten 


monatl.in Mark à Prozesse etwa 65 Prozent und 
der manuellen Fertigung (Mon- 
tageprozesse) etwa 25 Prozent. 
Für die Erhóhung des Anteils der 
mechanisierten und automa- 
tisierten Prozesse gibt es eine 
Reihe von Móglichkeiten. Sie 
schließen den Kauf neuer Ma- 
schinen, Ausrüstungen und 
Anlagen ebenso ein wie 

die Modernisierung der vorhan- 
denen Technik durch den Ra- 
tionalisierungsmittelbau des 
eigenen Betriebes. Das umfaßt 
auch den Eigenbau von Robotern 
und die Automatisierung ganzer 
Prozesse. Da der Bezug von 
Ausrüstungen aus dem DDR- 
Maschinenbau durch Aufkom- 
men und Export begrenzt ist und 
Importe nur in volkswirtschaftlich 
begründeten Fallen móglich sind, 
ist die Modernisierung der 
vorhandenen Technik der Haupt- 
weg für die Erhóhung der Ar- 
beitsproduktivität. 
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Renn-Kolben 


MAGDEBURG Das Festfressen 
der Kolben bei bremsendem 
Motor in Zweitakt-Rennmaschi- 
nen kann jetzt durch ein neues 
Verfahren ausgeschaltet werden. 
An der Technischen Hochschule 
„Otto von Guericke‘ beschäftigte 
sich der ehemalige Rennfahrer 
Günter Blodig in seiner Disserta- 
tion mit der Gestaltung hoch- 
belastbarer Kolben für Groß- 
dieselmotore. Dabei fiel ihm die 
Ähnlichkeit der Druckverhältnisse 
bei kleinen Zweitaktern und 
Dieselmotoren auf. Er erarbeitete 
ein Prüfverfahren zur Messung 
der Drücke zwischen Kolben- 
schaft und Zylinderwand. Dieses 
Verfahren ist das erste, das die 
Ermittlung von Pressungen an 
gekrümmten Flächen ermöglicht. 
Darauf aufbauend entwickelte er 
neue Kolben, welche die höch- 
sten bisher im Motorenbau 
erreichten Drücke schadlos 
überstehen. Die Neuerung führt 
bei Zweitakt-Rennmotoren zur 
fünffachen Lebensdauer. 


Geister-Zug 


OSAKA Ein lärmgeminderter 
automatischer Zug ist seit eini- 
gen Monaten im Nahverkehr der 
japanischen Hafenstadt Osaka 
auf einer 6,6km langen Strecke 
eingesetzt. Es handelt sich um 
eine Hochbahn, deren zweispu- 
rige Trasse aus Stahlbeton 
errichtet wurde. Ein Zug der 
,Newtram'' besteht aus vier, je 
acht Meter langen zweiachsigen 
Waggons, die jeweils 90 
Passagiere aufnehmen können, 
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Der Zug erreicht eine Spit- 
zengeschwindigkeit von 60 Kilo- 
metern je Stunde. Die Fahrzeuge 
laufen auf mit Urethan gefüllten 
Radialreifen, die aus einer Misch- 
karkasse aus Stahl, Kord und 
Gummi bestehen. Von einer 
Überwachungszentrale aus 
werden sämtliche Zugbewegun- 
gen von einem Computer kon- 
trolliert und gesteuert. In der 
Zentrale erfolgt auch die Über- 
wachung der acht Haltestationen 
mit Hilfe von Fernsehkameras, 
deren Bilder mit Glasfaserkabeln 
übertragen werden. 


Wind-Energie 


ASTRACHAN Geologen im 
Gebiet von Archangelsk, Erdöl- 
arbeiter in Tjumen, kalmykische 
Meteorologen und kasachische 
Viehzüchter erzeugen ihren 
Strom für Beleuchtung und 
Heizung seit einiger Zeit mit der 
Windkraftanlage ,,Zyklon-6". Sie 
hat eine Leistung von vier Kilo- 
watt und bewährt sich bereits 
ausgezeichnet in 300 abgelege- 
nen oder zeitweiligen Siedlun- 
gen. Die einfache Windradkon- 
struktion stammt aus einem 
Versuchswerk in Astrachan, das 
inzwischen auch stárkere An- 
lagen baut. ,,Zyklon-12"' bei- 
spielsweise wird acht bis 16 Kilo- 
watt erzeugen. Bis 1990 soll die 
Produktion so erweitert werden, 
daß Windkraftanlagen mit Lei- 
stungen zwischen 0,2 und 

100 Kilowatt produziert werden 
können. 


Sonnen-Strom 


ATLANTA Sonnenenergie direkt 
in Strom zu verwandeln, gelang 
amerikanischen und schwe- 
dischen Wissenschaftlern am 
Georgia-Institut für Technologie 
im USA-Staat Atlanta. Zu ihrem 
Versuch benutzten die Wissen- 
schaftler einen Stirling-Heißgas- 
motor (vgl. JU + TE, 

H. 11/1981). Der Motor wird 
einseitig — in diesem Falle auch 
mit Sonnenstrahlen — erhitzt. 
Wärmeübertragungsprozesse 
bringen eine im Motorblock 


eingeschlossene Gasmenge zur 
Zirkulation. Dadurch bewegen 
sich zwei Kolben, die Generato- 
ren antreiben. Nach Angaben der 
Wissenschaftler konnte mit dem 
Stirling-Motor zeitweise genug 
Strom mit Solarenergie erzeugt 
werden, um die Hochschule zu 
versorgen. Für die Zukunft 
rechnen die Wissenschaftler mit 
der Errichtung von „Energiefar- 
men‘ mit tausenden von Stir- 
ling-Motoren, die die notwendige 
Sonnenenergie über Spiegel 
erhalten. 


Video-Fotos 


TOKIO Nachdem im August 1981 
der japanische Elektronikkonzern 
„Sony“ eine handliche Kamera, 
die ohne herkömmliches Film- 
material auskommt, vorgestellt 
hatte, stellte jetzt auch das 
Unternehmen „Sharp corp." 
einen magnetisch speichernden 
Fotoapparat vor. Dieser Foto- 
apparat mit einem Gewicht von 
nur 520 Gramm soll die kleinste 
Video-Kamera der Welt sein. Sie 
speichert 50 Aufnahmen auf ein 
Magnetband und ermöglicht eine 
Wiedergabe auf dem Fernseh- 
bildschirm. Auch Papierabzüge 
sind möglich, sie sollen aller- 
dings qualitativ noch nicht an 
konventionelle Fotografien 
heranreichen. 


Lichtstrahl-Film 


MOSKAU Die Bewegung des  " 
Lichts, dessen Geschwindigkeit 
im Vakuum rund 300 000 Kilo- 
meter in der Sekunde beträgt, 
konnte von Wissenschaftlern des 
physikalischen Instituts der 
Akademie der Wissenschaften 
auf Film sichtbar gemacht wer- 
den. Die dafür entwickelte Appa- 
ratur liefert in einer Sekunde 
eine Milliarde Einzelbilder. Im 
Gegensatz zu herkómmlichen 
opto-mechanischen Geräten, bei 
denen die Zentrifugalkraft der 
rotierenden Spiegel und Linsen 
der Aufnahmegeschwindigkeit 
Grenzen setzte, wird bei der 
neuen Apparatur das optische 
Bild in ein elektronisches um- 


gewandelt. Dadurch erhöht sich 
die Bildabtastgeschwindigkeit auf 
das tausendfache und die Inter- 
valle zwischen den einzelnen 
Aufnahmen betragen nur noch 
Billionstel Sekunden. Die neue 
Apparatur wird vor allem bei 
Forschungen auf dem Gebiet der 
Plasmaphysik und der Kern- 
fusion sowie bei der Läsertech- 
nologie eingesetzt. 


Trauben-Zucker 


BARBY Ganze Batterien riesiger 
Reaktorgefäße zur biologischen 
Spaltung von Maisstärke können 
durch ein neues Verfahren zur 
Traubenzuckergewinnung einge- 
spart werden. Die zum Patent 
angemeldete Technologie be- 
nötigt gegenüber der bisherigen 
Aufbereitungsmethode nur zwei 
Prozent der Enzyme. Der Spalt- 
prozeß verkürzt sich von 

48 Stunden auf 28 Minuten. Das 
Verfahren wurde von Wissen- 
schaftlern der Martin-Luther- 
Universität Halle gemeinsam mit 
Werktätigen des VEB Maisan 
Barby entwickelt. Beim ersten 
Versuchsreaktor werden die zur 
Spaltung der Maisstärke notwen- 
digen Enzyme nicht mehr in 
freier Form als Biokatalysatoren 
zugesetzt, sondern auf Spezial- 
harze aufgebracht und in den 
säulenförmigen Reaktor einge- 
bettet. Die Stärkelösung passiert 
den Reaktor kontinuierlich von 
oben nach unten, wobei sie voll- 
ständig in Glukose gespalten 
wird. 


Feinfräs-Technik 


KARL-MARX-STADT Das Feinfrä- 
sen ersetzt in einigen Industrie- 
zweigen schon das Flachschlei- 
fen. Untersuchungen zum Fein- 
fräsen im Forschungszentrum 
des Werkzeugmaschinenbaus 

, Karl-Marx-Stadt führten zu 
komplexen Lösungen bei der 
Feinbearbeitung. Gegenüber ` 
dem Flachschleifen werden beim 
Feinfräsen die Arbeitsproduktivi- 
tät bis auf 250 Prozent gesteigert 
und die Bearbeitungskosten bis 
auf 50 Prozent gesenkt. Das 


Feinfräsen als ein Verfahren mit 
geometrisch bestimmter 
Schneide erfordert einen gerin- 
geren Energiebedarf als das 
Flachschleifen. Die beim Spanen 
an der Schnittstelle entstehende 
Wärme wird zum größten Teil 
mit den Spänen abgeführt, 
wodurch kaum thermische 
Einflüsse auf das Werkstück und 
damit Verzug eintreten. Der 
technologische Teiledurchlauf 
läßt sich durch Wegfall der 
Schleifarbeitsplätze verkürzen 
und verbessert die Umweltbedin- 
gungen, weil keine Prozeßhilfs- 
stoffe wie Kühlschmiermittel 
mehr verwendet werden. 


Licht-Wasserstoff 


ROM Während die bisherigen 
Verfahren zur Gewinnung von 
Wasserstoff von kostspieligen 
elektrochemischen Verfahren 
abhingen, wurden jetzt aus 
Italien Erfolge mit einem neuen 
Verfahren bekannt. So zersetzt 
Titandioxid unter starkem Licht- 
einfluß Wasser in seine Bestand- 
teile Wasserstoff und Sauerstoff. 
In ähnlicher Weise arbeiten alle 
Pflanzen, die den Wasserstoff zu 
höherwertigen Verbindungen 
umbauen und dabei das 
Chlorophyll einsetzen. Für die 
zukünftige Energieversorgung ist 
Wasserstoff ein idealer Brenn- 
stoff, da er, ohne die Umwelt zu 
belasten, wieder einfach zu 
Wasser verbrennt. Als verflüssig- 
tes Gas bietet Wasserstoff auch 
einen idealen Kraftfahrzeug- 
Kraftstoff. Die meisten Auto- 
motoren ließen sich mit wenigen 
technischen Änderungen auf 
Wasserstoff umstellen. 


Späne-Werkzeuge 


JEREWAN Eine Technologie zur 
Herstellung von Maschinenwerk- 
zeugen aus Metallspänen, die 
kontinuierlich im Produktionspro- 
zeß anfallen, entwickelten Wis- 
senschaftier des Labors für 
Pulvermetallurgie am Jerewaner 
Polytechnischen Institut. Eine 
Kleinserienfertigung bewies 
inzwischen, daß die Produktion 


BETH TE 


mit herkömmlichen Öfen und 
Pressen möglich ist. Dabei 
werden Schnellstahlspäne in 
eine spezielle Form einer lei- 
stungsstarken Presse gegeben 
und dort binnen weniger Minu- 
ten zu einem Block geformt. Zur 
Erhöhung der Plastizität wird der 
Rohling in einem Ofen erwärmt 
und gelangt in einen Extruder 
zum Fließpressen. Für die Tech- 
nologie sind weder eine mecha- 
nische Zerkleinerung noch ein 
Einschmelzen der Späne notwen- 
dig. Aus den erhaltenen Rohlin- 
gen wurden beispielsweise 
Räumnadeln hergestellt, die bei 
der Erprobung eine um 20 Pro- 
zent höhere Festigkeit aufwiesen 
als die nach herkömmlichen 
Technologien gefertigten. 


Zweihand-Roboter 


SOFIA Bulgarische Wissenschaft- 
ler entwickeln gegenwärtig den 
ersten einheimischen Roboter 
der dritten Generation. Der 
Prototyp von „Bulgaria 1300" 
soll im nächsten Jahr fertig- 
gestellt werden. Er wird mit zwei 
mechanischen „Händen’ sowie 
mit einzelnen Elementen eines 
künstlichen Intellekts ausgerü- 
stet. Befehle können „Bulgaria 
1300“ sowohl über eine künst- 
liche Programmiersprache als 
auch durch menschliche Rede 
gegeben werden. Zum Steuersy- 
stem des neuen Roboters gehö- 
ren auch zwei Fernsehkameras. 
Mit ihnen kann jederzeit die 
Tätigkeit jeder ,,Hand"' exakt 
verfolgt werden. 
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Rechenmodelle 


Für die zu errichtenden Bau- 
werke wird im Rahmen der 
Projektierung auch eine baustati- 
sche Untersuchung durchgeführt. 
In ihr wird nachgewiesen, daß 
die verwendete Konstruktion die 
auf sie einwirkenden Belastun- 
gen infolge Eigengewicht, Nutz- 
lasten, Temperatur, Wind usw. 
mit ausreichender Sicherheit 
tragen kann und ihre Formánde- 
rung so klein bleiben, daß die 
Nutzung nicht beeinträchtigt 
wird. In der Regel erfolgt die 
baustatische Untersuchung 
analytisch, das heißt, durch 
Berechnung an sogenannten 
Rechenmodellen mit Hilfe ge- 
eigneter baustatischer Verfahren. 
Dieses Rechenmodell der analy- 
tischen Statik ist ein erdachtes, 
der Realität angepaßtes, speziel- 
les mathematisches Modell mit 
mehr oder weniger idealisieren- 
den Annahmen. Es entsteht 
durch Abstraktion und Vereinfa- 
chung des mechanischen Sach- 
verhaltes des Bauwerks, der die 
wesentlichen geometrischen und 
mechanischen Eigenschaften des 
Bauwerks und der äußeren 
Einflüsse (Struktur, Abmessun- 
gen, Baustoffe, Lasteinwirkung) 
umfaßt. 

Mit diesem Rechenmodell arbei- 
tet der Statiker, und er benutzt 
dabei Rechenschieber, Taschen- 
rechner sowie entsprechende 
Rechenprogramme. Mit der 
stürmischen Entwicklung der 
EDV in den letzten 20 Jahren hat 
die rechnergestützte Bearbeitung 
baustatischer Aufgaben enorm 
zugenommen; für Schwierig zu 
berechnende Tragwerke und 
Konstruktionselemente gibt es 
inzwischen zahlreiche Rechen- 
programme bzw. Programm- 
systeme. 
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1 Die Wendeltreppe des Waren- 
hauses Suhl im Rechenmodell 
(Abb. rechts) und im ,,materiel- 
len* Modell aus Decelith (Abb. 
oben): Man erkennt deutlich, 
daß das Rechenmodell der 
Wendelschale die tatsächliche 


Modellstatik 


Für exponierte Bauwerke, bei der 
Entwicklung neuer Konstruktio- 
nen und dem Einsatz neuer 
Baustoffe werden jedoch nicht 
nur analytische, sondern auch 
experimentelle Untersuchungen 
durchgeführt. Die Untersuchun- 
gen erfolgen dabei in der Regel 
an einem maßstäblich verkleiner- 
ten Modell der Konstruktion bzw. 
der Hauptausführung auf meßR- 
technischem Wege. Sie werden 
unter dem Begriff „Modellstatik‘ 
zusammengefaßt. Die Modellsta- 


Struktur, wie sie auf dem 
Modell zu erkennen ist, nicht 
genau nachbildet — die Gegen- 
überstellung verdeutlicht die im 
mathematischen Modell getrof- 
fene Vereinfachung, die Ver- 
nachlässigung der Stufen. 


tik verwendet also gegenüber 
der analytischen Statik ein ,,ma- 
terielles", ein physikalisches 
Modell, das aus dem mecha- 
nischen Sachverhalt des Bau- 
werks mit Hilfe der Ahnlichkeits- 
mechanik abgeleitet wird. Es sei 
bemerkt, daB der historisch 
entstandene Begriff „Modellsta- 
tik" etwas zu eng gefaßt ist. 
Denn es werden nicht nur stati- 
sche Probleme (Tragwerke unter 
ruhender, zeitlich nicht veránder- 


.licher Belastung), sondern auch 


dynamische Vorgänge (zeitlich 
veränderliche Belastungen) 


untersucht. Die am Modell durch 
eine geeignete Messung gewon- 
nenen Werte müssen unter . 
Beachtung der geltenden Ähn- 
lichkeitsbedingungen auf die 
Hauptausführung des Bauwerks 
übertragen werden. 


Modelle 
als Informations- 
tráger 


Wie sind nun beide Unter- 
suchungsmethoden zu werten? 
Bekanntlich sind die Ergebnisse 
theoretischer Untersuchungen 
und praktischer Erfahrungen die 


Quellen unserer Erkenntnisse. 
Setzen wir für die analytische 
Statik ,, Theorie" und für die 
Modellstatik Versuch" oder 
„Praxis“, so wird klar, daß beide 
eine dialektische Einheit bilden 
und als solche anzusehen sind. 
Die Wirklichkeitsnähe der Theo- 
rie hängt davon ab, inwieweit sie 
die Praxis bzw. den Versuch 
beschreiben kann. Der Versuch 
andererseits benötigt die theo- 
retische Klärung und Untermaue- 
rung seiner Ergebnisse. Bei der 
Diskussion über die Frage, wann 
ein Modellversuch durchgeführt 
wird, sollte stets von dieser 


Einheit ausgegangen werden. Es 
ist einleuchtend, daß ein der 
Realität weitgehend angepaßtes 
Rechenmodell Ergebnisse liefert, 
die mit Versuchswerten gut 
übereinstimmen; dann ist das 
Experiment überflüssig. 

In der Praxis allerdings sind die 
bisherigen Rechenmodelle und 
Berechnungsverfahren, die auf 
der klassischen Elastizitätstheorie 
basieren, nur in begrenzten 
Bereichen, zum Beispiel im 
Bereich des elastischen Material- 
verhaltens, ausreichend. Werden 
Konstruktionen über diesen 
Bereich hinaus untersucht, so 
weicht das „elastische“ Rechen- 
modell vom realen Verhalten 
mehr oder weniger ab. Die 
höheren Anforderungen an die 
Konstruktionen und ihre Teile 
hinsichtlich ihres Trag- und 
Formänderungsverhaltens bei 
gleichzeitiger Senkung des 
Werkstoffeinsatzes machen es 
jedoch notwendig, dieses me- 
chanische Verhalten immer 
sicherer und präziser zu bestim- 
men. Das ist nur möglich, wenn 
die vorhandenen Rechenmodelle 
verfeinert und dem realen Ver- 
halten weiter angepaßt werden. 
Dazu ist als Grundlage das 
Experiment erforderlich. Damit 
kristallisiert sich ein wesentliches 
Einsatzgebiet der Modellstatik 
heraus: Es liegt in der Gewin- 
nung und Vervollkommnung von 
Rechenmodellen. 

Die gegenwärtige rechnerge- 
stützte Statik, auch Computersta- 
tik genannt, erlaubt, bei Verwen- 
dung entsprechender Methoden 
derartige Rechenmodelle auch 
für kompliziertere Strukturen zu 
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bearbeiten. Doch werden sicher 
bald die Grenzen der Leistungs- 
fáhigkeit selbst heutiger Rechner 
erreicht. Außerdem sind die 
Kosten für die Entwicklung 
derartiger Programme und ihren 
Einsatz beachtlich. Die Modell- 
statik hat den entscheidenden 
Vorteil, daß sie diese durch den 
Rechner gesetzte Grenze nicht 
kennt, daß sie die Untersuchung 
von Strukturen zuläßt, die analy- 
tisch nicht mehr faßbar sind. 
Neben dem bereits hervorgeho- 
benen wesentlichen Vorzug 
zeichnet sich die Modellstatik 
dadurch aus, daß 

€ die Untersuchungen am 
Modell im Labor einfacher, 
billiger und schneller durch- 
zuführen sind als an der Haupt- 
ausführung unter Baustellen- 
bedingungen, 

€ das Verhalten der Konstruktion 
klarer erkannt werden kann als 
am Rechenmodell, 

€ sie durch Veranschaulichung 
von mechanischen Begriffen und 


Vorgängen darüber hinaus große | 


Bedeutung für Lehr- und Stu- 
dienzwecke hat. 

Die Entwicklung von Computer- 
statik und Modellstatik verlief in 
den letzten Jahren bedauer- 
licherweise nicht konform. Die 
Modellstatik ist, da sie zum Teil 
noch handwerklich betrieben 
wird, relativ schwerfällig, eben 
weil die Versuchstechnik noch 
nicht ausreichend entwickelt ist. 
Die Zukunft der Modellstatik liegt 
vor allem in der Verwendung 
von Prozeßrechnern zur Steue- 
rung des Meßablaufs, der Meß- 
wertaufnahme und Verarbeitung. 


2 Das Schema verdeutlicht die 
Einheit von analytischer Statik 
und Modellstatik. 


3a u. b Träger auf zwei Stützen 
mit beteiligten Größen (3a); die 
geometrisch ähnlichen Durch- 
biegungen im Modell (M) und 
in der Hauptausführung des 
Bauwerks (H) 


4 Modell der Haupttreppe des 
neuen Leipziger Gewandhauses 
im Versuch (Foto) 
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Analyt. Statik 


Lösungs- 
"methoden ` 


verfahren 


Modellstatik 


Rechenmodell Abstraktion 
RM ein 
Mech. Sachverhalt 
Materielles 
Modell M, 


des Bauwerks H 


© 


bedingungen ` 


Querschnitt 


Anwendung der Áhnlichkeits- 
mechanik an Hand eines einfachen 
Beispiels in Abb. 3: 
Die Durchbiegung eines Trägers 
(vgl. Abb. 3a) unter der Wirkung 
von Kräften läßt sich als ein 
physikalischer (mechanischer) 
Vorgang verstehen, der in Modell 
(M) und Hauptausführung des 
Bauwerks (H) áhnlich verlàuft. Die 
dafür zutreffenden Ansatzglei- 
chungen oder auch vorhandenen 
Lösungen gelten sowohl für M als 
auch H. Strenge geometrische 
Ähnlichkeit für die Durchbiegun- 
gen in M und H ist offenbar dann 
vorhanden, wenn die auf die 
Trägerlänge (|) bezogenen Mittel- 
durchbiegungen (w) übereinstim- 
wah (vgl. Abb. 3b), das heißt: 
"lw = Wu? ke 
m man nun einem bau- 
technischen Tabellenbuch die 
Formel für die Mittendurchbie- 
gung des skizzierten Trägers und 
setzt sie in obige Beziehung mit 
den entsprechenden Indizes ein, 
dann erhält man bei Verwendung 
des Index V zur Bezeichnung der 
Ähnlichkeitsmaßstäbe folgende 
dimensionsfreie Beziehung 


kd: der Kraftmaßstab, 
E ym EN: E, das Verháltnis der 
Elastizitätsmoduli in M und H. 
(Der Längenmaßstab gilt dabei in 
gleicher Weise für Breite und 
Höhe des Trägerquerschnittes.) 
Die obige Beziehung wird als das 
Hookesche Modellgesetz bezeich- 
net. Es vermittelt die Maßgrößen- 
beziehungen für einen derartigen 
Versuch. Dieses Modellgesetz läßt 
die freie Wahl zweier Maßstäbe 
| zu. Wird ein Realmodell gewählt, 
das gleiches Material inM und H 
verwendet, so gilt 
E,= 1 und folglich E, = Lä. Mit der 
Wahl von |, liegt dann F, fest. 


Das Modell selbst dient dabei als 
Informationsträger. 


Experimente 
mit Ähnlichkeits- 
mechanik 


Wie wird nun ein Modell gewon- 
nen? j 

Die Forderungen an einen Mo- 
dellversuch ergeben sic: aus den 
Wechselbeziehungen zwischen 
Modell (M) und Hauptausführung 
des Bauwerkes (H). Natürlich 
muß klar sein, auf welche Fragen 
der Modellversuch Antwort 
geben soll. Dadurch werden 


relativer 
Mufwand 
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5 Einordnung der Untersu- 
chungsmethoden nach dem 
relativen, auf die Bedeutung des 
Bauwerks bezogenen Arbeits- 
aufwand und dem Schwierig- 
keitsgrad 

Fotos: Werkfoto 

Zeichnungen: Grützner 

Größe, Form, Material des Mo- 
dells und die zum Einsatz kom- 
mende Meßmethode beeinflußt. 
Allerdings spielen auch die 
Ausstattung des Versuchslabors 
und die Leistungsfähigkeit der 
Modellwerkstatt eine Rolle. 
Grundlage für die Dimensionie- 
rung des Modells sind die für das 
mechanische Problem zutreffen- 
den Modellgesetze. Mit ihrer 
Herleitung beschäftigt sich die 
Ähnlichkeitsmechanik. Sie beruht 
auf dem sogenannten „Allgemei- 
nen physikalischen Ähnlichkeits- 
prinzip‘, das lautet: „Die meß- 
baren physikalischen Gescheh- 
nisse sind von der Art, daß sie in 
einem geometrisch ähnlich 
vergrößertem oder verkleinertem 
System unter der Wirkung glei- 
cher physikalischer Ursachen 
physikalisch ähnlich ablaufen". 
Es gilt also für alle physika- 
lischen Vorgänge, bei denen das 
Kausalitätsprinzip gewahrt bleibt. 
Das bedeutet für die Modellsta- 
tik, daß die Kristall- und Molekül- 
größen des Werkstoffs gegen- 
über den Modellabmessungen 
verschwindend klein sein müs- 
sen. Für die Vorgänge in den zu 
vergleichenden Systemen Modell 
und Hauptausführung bedeutet 
es, daß sie nicht nur den glei- 
chen physikalischen Ansatz 
haben, sondern auch durch die 


physikalische Grenze 


igkeits- 


gleiche mathematische Funktion 
beschrieben werden. Lediglich 
die Zahlenwerte der in der 
Gleichung bzw. Funktion ver- 
knüpften Maßgrößen (beispiels- 
weise Länge, Masse, Zeit) wer- 
den von System zu System 
unterschiedlich sein. Wird de 
Maßgrößenbeziehung dimen- 
sionsfrei gemacht, so läßt sich 
das von speziellen Zahlenwerten 
unabhängige physikalische 
Gesetz des entsprechenden 
Vorgangs herausarbeiten. (Vgl. 
Abb.3 und Beispiel) 

Strenge Ähnlichkeit wie im 


' dargestellten Beispiel läßt sich 


allerdings nicht für alle mecha- 
nischen Vorgánge realisieren, 
beispielsweise für den Schlepp- 
versuch eines Schiffskörpers im 
Versuchskanal oder Schwin- 
gungsversuche an Modellen bei 
Beachtung der Eigenmasse, für 
die andere Modellgesetze gelten. 
Der Modellstatiker muß dann 
entscheiden, welche Größen für 
die Lósung der gestellten Auf- 
gabe wesentlich sind und welche 
nicht. Er verläßt die strenge 
Ahnlichkeit und arbeitet mit der 
sogenannten ,,erweiterten" 
Ähnlichkeit, die ihm mehr 
Möglichkeiten läßt. 
Die leider zu wenig bekannte 
Ähnlichkeitsmechanik hat für die 
experimentelle Arbeit nicht nur 
auf technischem Gebiet (Bau- 
wesen, Maschinen-, Flugzeug- 
und Schiffbau) eine große Be- 
deutung; ihre Weiterentwicklung 
könnte den wissenschaftlich- 
technischen Fortschritt auf vielen 
Gebieten wesentlich befruchten. 
Dr. sc. techn. Jochen Quade 
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»‚General 


Chrysler 
mit M-I-Kampfpanzer 
im Milliardengeschäft 
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Taktisch-technische Daten des M 1 


Gefechtsmasse 53,4t 
Lànge (mit Rohr) 9,8m 
Breite 3,65m 
Höhe 2,90 m 
Bodenfreiheit 0,48m 
Motorleistung 1100kW 
(1500 PS) 
Hóchstgeschwindigkeit72 km/h 
(Straße) 
Fahrbereich 440 km 
Steigfähigkeit 317 
Überschreitfähigkeit 2,70m 


Die meisten kennen die Riesen im Fahrzeugbau der USA — die Ford 
Motor Company, die General Motors Corporation und die Chrysler 
Corporation (alle mit Hauptsitz in Detroit/Michigan) — als Hersteller 
schnittiger Automobile. Es ist jedoch eine Tatsache, daß die glei- 
chen Unternehmen, die supermoderne Straßenkreuzer auf den 
Markt werfen, in starkem Maße auch zu den Rüstungslieferanten 
des Pentagon gehören. Die drei genannten Großen liefern nicht 
nur die Masse der Kraftfahrzeuge für militärische Zwecke, 
sondern auch die Panzer und gepanzerten Kampfwagen für die 
US Army, die Landstreitkräfte. 
Ein charakteristisches Beispiel ist der neue Kampfpanzer M 1 ,,Ab- 
rams“, dessen Produktion bei Chrysler seit 1980 rollt und von dem 
bisher Aufträge des Pentagon in Höhe von 3312 Stück aus- 
geschrieben wurden. Benannt ist er sinnigerweise nach jenem 
General Abrams, der im Juni 1968 von seinem Vorgänger West- 
moreland das Oberkommando über die US-amerikanischen Aggres- 
sions-Truppen in Südvietnam übernahm. 
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Eine kleine Ahnenreihe der 
amerikanischen Panzer (von 
oben nach unten): M 48 A2 
(eingeführt 1955), M 60 (1960), 
M 60 AI (eingeführt 1961 bis 
1963) 
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Kampfpanzer 
der neuen Generation 


Die Entwicklung der Panzerwaffe 
in den US-Streitkräften stand in 
den 20er und 30er Jahren trotz 
der Erfahrungen des ersten 
Weltkrieges im Schatten der 
Neuausrüstung der Navy (darun- 
ter mit Flugzeugträgern) und der 
Schaffung einer leistungsfähigen 
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Luftwaffe, Doch in Auswertung 
des zweiten Weltkrieges und 
besonders der Kampfhandlungen 
auf dem europäischen Kriegs- 
schauplatz wurde auch ihr (wie 
den Landstreitkräften insgesamt) 
größere Bedeutung beigemes- 
sen. Das hing zusammen mit der 
strategischen Orientierung auf 
Kriege in Europa und in anderen 
Regionen der Erde zum ,,Zurück- 
rollen" des Sozialismus und der 
nationalen Befreiungsbewegung. 
Nach der erfolglosen Aggression 
gegen die Koreanische Demokra- 
tische Volksrepublik (1950/1953), 
bei der auch die Panzertruppe 
erhebliche Verluste hinnehmen 
mußte, wurde der M 48 ,, Patton" 
(benannt nach einem in Nord- 
afrika und in Europa erfolgrei- 
chen General des zweiten Welt: 
krieges) eingeführt. Die Um- 
rustung von einer 90-mm-Kampf- 
wagenkanone (KWK) auf eine 
stabilisierte 105-mm-Kanone und 
vom Otto- auf den Dieselmotor 
führte schließlich über Zwischen- 
stufen zum M 48 A5, der auch 
heute noch im Einsatz und mehr 
und mehr zur Ausstattung der 
Reserveverbände vorgesehen ist. 
Der M 60, ebenfalls eine Chrys- 
ler-Produktion, seit 1960 in die 
Truppe eingeführt, ist derzeit 
noch Standardpanzer der Army; 
mit ihm sind vor allem die 
Kampfverbande der USA in 
Mitteleuropa ausgerüstet. In 
einer weiterentwickelten Variante 
A 2 erhielt er einen neugestalte- 
ten Turm mit einer 15-mm-KWK, 
die sowohl Granaten als auch die 
Panzerabwehrrakete ,,Shillelagh'' 
verschießßen kann. Auch er 


Der neue USA-Panzer M-1 


. 2 SA E Ar S N SON s V lU 
(WË A wë N 


gehort vor allem zum Bestand 
der in der BRD stationierten 
Verbande. 

Worin besteht nun das Neue am 
M 1 Abrams”? 

Als das Pentagon im Juni 1974 
den Firmen Chrysler und General 
Motors gleichzeitig den Auftrag 
zur Entwicklung eines Kampfpan- 
zers der neuen Generation 
erteilte, zunächst unter der 
Bezeichnung „XM 17, wurden 
vor allem folgende Forderungen 
gestellt: Einsatzfahigkeit unter 
den Bedingungen eines nuklea- 
ren wie eines konventionellen 
Krieges, optimale Gelàndegàn- 
gigkeit, möglichst hoher Fahr- 
bereich, maximale Feuerkraft 
unter Berücksichtigung der 
Bedingungen großer Panzer- 
schlachten (hier wurden die 
Erfahrungen auch der Kriege 
zwischen Israel und den ara- 
bischen Nachbarstaaten aus- 
gewertet). Ende 1976 entschied 
man sich für die von Chrysler 
vorgestellte Version. Gewiß war 
hier Lobby im Spiel, aber die 


Panzer aus der BRD-Produk- 
tion, hier der „Leopard A 1“, 
sind die ernsthaftesten Konkur- 
renten amerikanischer Panzer 
auf dem internationalen „Wal- 
lenmarkt*. 


Chrysler-Variante konnte auch 
mit Neuerungen aufwarten. 


Panzerneuheit — 
gut und teuer? 


Da ist zunächst der Antrieb. 
General Motors hatte sich für 
den bewährten Dieselmotor 
entschieden — und zwar für 
einen luftgekühlten Zwölf-Zylin- 
der-Motor des Typs Teledyne 
Continental AVCR 1360 mit 
variabler Kompression. Er wurde 
ursprünglich für das US-amerika- 
nisch-westdeutsche Projekt eines 
gemeinsamen „Kampfpan- 

zers 70" entwickelt, aber dieses 
Projekt ging aus Konkurrenz- 
gründen in die Brüche. — Chrys- 
ler verwendet für den M 1 die 
Gasturbine AVCO Lycoming 
AGT 1500. Die BRD-Zeitung „Die 
Welt” am 15. Juli 1976: „Die 
Turbine, die damit erstmalig in 
der Geschichte als Kampfwagen- 
antrieb eingesetzt wird, soll 
leisen Lauf haben (nur halb so 
laut wie der ,M 60') und rauch- 
freien Betrieb garantieren sowie 
für das Kuhlgeblase nur 22 kW 
(30 PS) statt 120 kW (160 PS) 
beim Diesel benötigen, so daß 
mehr Kraft für den Antrieb zur 
Verfügung steht... Die Turbine 
ähnelt jener, die in zahlreichen 


Hubschraubern Millionen von 
Flugstunden hinter sich brachte. 
Sie gilt als verläßlich und leicht 
zu pflegen, so daß Zwischen- 
überholungen erst bei 17000 bis 
30000 km (statt 7000 beim 

‚M 60‘) nötig erscheinen. Sie 
weist 30 Prozent weniger Teile 
als der Diesel-Motor auf, erlaubt 
daher eine einfache Wartung, die 
zu 60 Prozent am eingebauten 
Triebwerk erfolgt. Eine Division 
mit 324 Panzern soll nur sechs 
(statt 15) Ersatz-Aggregate brau- 
chen.” Hinzu kommen die Ver- 
wendung eines neuen Spe- 
zialstahls für die Panzerung, die 
Möglichkeit der Umrüstung 

auf eine 120-mm-Kanone, ein 
weiterentwickeltes Laser-Zielge- 
rät und mehrere andere Extras. 
Die Bewaffnung besteht bei der 
ersten Ausfuhrungsstufe aus 
einer vollstabilisierten 
105-mm-Kanone (Munitionsvor- 
rat: 55 Granaten), zwei 
7,62-mm-Maschinengewehren 
(davon eines mit der Kanone 
gekoppelt) und einem 
12,7-mm-Fla-MG. Ab 1984 wird 
die 120-mm-Glattrohrkanone des 
BRD-Rüstungskonzerns Rhein- 
metall eingebaut. 

Interessant waren in diesem 
Zusammenhang monatelange 
Tests in der Schweiz im vergan- 
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genen Jahr, da sich das Schwei- 
zer Bundesheer zwischen dem 
M 1 „Abrams“ und dem BRD- 
Panzer „Leopard 2" entscheiden 
will. Bei diesen Härtetests stell- 
ten sich nämlich sehr bald auch 
Nachteile des „Abrams“ heraus. 
Es zeigte sich beispielsweise, 
daß die Luftfilter der beiden 
Gasturbinen staubanfällig sind. 
Unterhalt und Wartung der 
Panzer seien aufwendig und 
kompliziert, Zuverlässigkeit und 
Leistungsdauer ungenügend, 
ganz abgesehen von dem hohen 
Preis (nach bisherigen Angaben 
mindestens 2,5 Millionen Dollar 
pro Stück). Der Motor sei derart 
gefräßig, daß der Kraftstoff 
schnell aufgebraucht sei und es 
daher mit der Reichweite hapere. 
Allerdings spielt bei derartigen 
Äußerungen eine Rolle, daß — 
gerade in der Schweiz - der 
Flick-Konzern mit seinem 

,,Leo 2" das Rennen machen will 
beim Exportgeschäft. ,, Abrams" 
und „Leo 2" als die derzeit wohl 
profiliertesten Kampfpanzer des 
Westens werden sich künftig 
mehr und mehr auch in anderen 
Staaten als Konkurrenten gegen- 
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überstehen. Zu einem früher 
einmal in Erwagung gezogenen 
,Gemeinschaftspanzer'" kam es 
nicht — aus Konkurrenzgründen 
vor allem, aber auch wegen 
unterschiedlicher taktisch-tech- 
nischer Anforderungen. 


Panzer 
für zwei Kriege 


Chrysler jedenfalls hat das große 
Panzergeschäft für die US Army 
gemacht. Die bisherigen Auf- 
träge in Höhe von 3312 Stück 
bringen nach dem Stand von 
Ende 1981 mindestens 20 Milliar- 
den Dollar (einschließlich der 
vom Staat getragenen hohen 
Entwicklungskosten). Dazu 
rechnet man sich in Detroit 
einträgliche Exportgeschäfte aus 
— darunter auch nach Israel. 
Bliebe zu erwähnen, daß der M 1 
„Abrams“ eines jener konventio- 
nellen Waffensysteme ist, die der 
derzeitigen militärpolitischen 
und -strategischen Konzeption 
Washingtons entsprechen. 
Reagans Verteidigungsminister 
Weinberger orientiert die Streit- 
kräfte derzeit auf das Führen von 


Ein „Schlag ins Wasser“, wie er 
hier wortwörtlich einem Vor- 
làufer des M 1 bei einem 
Manöver widerfuhr, dürfte der 
neue Panzer politisch werden, 
denn auch mit ihm wird es dem 
USA-Imperialismus nicht 
gelingen, seine Ziele durchzuset- 
zen. Militürtechnisch ist er trotz 
einiger Mängel eine ernstzuneh- 
mende, gefährliche Waffe in den 
Händen eines skrupellosen 
Gesellschaftssystems. 

Fotos: ADN-ZB 


zwei Kriegen: einen begrenzten 
Nuklearkrieg oder auch einen 
konventionellen Krieg in Europa 
und einen Krieg in anderen 
Regionen der Welt, wo angeblich 
„amerikanische Lebensinteres- 
sen bedroht sind — wie in der 
Golfregion oder in Mittel- 
amerika. Im ‚Wall Street Journal” 
hieß es am 15. Juni 1981 un- 
verblümt, das Pentagon er- 
arbeite Pläne Tur mindestens 
zwei gleichzeitige Kriege ..., 
in denen keine große Zahl 
unserer Truppen und unse- 
rer Verbündeten im Einsatz 
sind". Damit werden die Nach- 
Vietnam-Doktrin der 11/2 Kriege 
ersetzt. Senator Nunn, einer der 
maßgeblichen Interessenvertre- 
ter des Militàr-Industrie-Komple- 
xes im Kongreß, forderte, man 
müsse endlich zurückkehren zu 
einer Zeit, ,,da Amerikaner sich 
sagen konnten, daß alles, was 
sie materiell, zumal militärisch 
unternehmen, zu ihren Gunsten 
ausschlägt'. 
Der neue Kampfpanzer M 1 
„Abrams“ soll wie viele andere 
neue Waffensysteme dazu ver- 
helfen. Doch scheint selbst der 
Name dem zu widersprechen. 
Denn auch ein General Abrams 
konnte die schmähliche Nieder- 
lage der USA-Aggressoren in 
Vietnam nicht mehr verhindern. 
Günter Engmann 


Starts von Raumflugkörpern 


zusammengestellt 
“von K.-H. Neumann 


Name 
Astron. Bez. 


Hinotori 
(Astro 1) 
1981 — 17A 
Comstar 1-4 
1981 — 18A 


Anonymus 
1981 — 19A 
Kosmos 1248 
1981 — 20 A 

] Kosmos 1249 
1981 —21A 
Kosmos 1250-57 
1981 — 22A — H 
Sojus T 4 
1981 — 23 A 


Kosmos 1258 
1981 — 24 A 
Anonymus 
1981 —25 A 
Kosmos 1259 
1981 — 26 A 
Raduga 8 
1981 — 27 A 
Kosmos 1260 
1981 — 28 A 
Sojus 39 
1981 — 29 A 


Molnija 3-15 

1981 —30A 
Kosmos 1261 . 
1981 — 31 A 
Kosmos 1262 
1981 32A 
Kosmos 1263 
1981 — 33A 
STS-1 (Columbia) 
1981 — MA 


Kosmos 1264 
1981 — 35 A 
Kosmos 1265 
1981 — 36 A 
Kosmos 1266 
1981— 37A 
Anonymus 
1981 — 38A 
Kosmos 1267 
1981 — 39 A 
Kosmos 1268 
1981 — 40A 


Form/Masse (kg) 
Lánge (m)/Durch- 
messer (m) 


Zylinder/185 
0,8/1,0 


Zylinder/1520/792 
2,8/2,4 


Zylinder /3000 
8,0/1.5 


wie frühere 
Sojus-Raumschiffe 


wie frühere 
Sojus-Raumschiffe 


wie frühere Molnija 


fiugzeugähn!./68800 
37,1/Spannw. 23,8 


ee S A 


Bahnnei- 
gung (°) 
Umlaufz. 
(min.) 


Perigäum 


1981 


Aufgabenstellung 
Ergebnisse 


Sonnenbeobachtungs- 
satellit 


Aktiver privatkapitali- 
stischer Nachrichten- 
satellit 

Militárischer Geheim- 
satellit 
Wissenschaftlicher 
Forschungssatellit 
Wissenschaftlicher 
Forschungssatellit i 
Wissenschaftliche For- 
schungssatelliten 
Kosmonauten: Wiadi- 
mir Kowaljonok und 
Viktor Sawinych 
Wissenschaftlicher 
Forschungssatellit 
Militárischer Geheim- 
satellit 
Wissenschaftlicher 
Forschungssatellit 
Aktiver Nachrichtensa- 
tellit 
Wissenschaftlicher 
Forschungssatellit 
Kosmonauten: Oberst 
Wladimir — Dshanibe- 
kow, Forschungskos- 
monaut Hauptmann 
Shugderdemidyn Gur- 
ragtschaa (MVR) 
Aktiver Nachrichtensa- 
tellit 
Wissenschaftlicher 
Forschungssatellit 
Wissenschaftlicher 
Forschungssatellit 
Wissenschaftlicher 
Forschungssatellit 
Erster Space Shuttle- 
Test. Besatzung: John 
Young und Robert 
Crippen, Flugzeit 54h 
Wissenschaftlicher 
Forschungssatellit 
Wissenschaftlicher 
Forschungssatellit 
Wissenschaftlicher 
Forschungssatellit 
Militárischer Spiona- 
gesatellit 
Wissenschaftlicher 
Forschungssatellit 
Wissenschaftlicher 
Forschungssatellit 
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Zug 45 302 Sak, 
bitte system der 
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„Hier Fahrdienstleiter Bad Schandau, 
Zug 45302 bitte melden!“ 

Der Fahrdienstleiter auf seinem 
turmartigen Stellwerk des Bahnhofs 
Bad Schandau nimmt Verbindung 

mit dem Triebfahrzeugführer 

des Transit-Eilgüterzuges (TDe) 45 302 
von Bad Schandau indu 
nach Dresden-Friedrichstadt auf. 

Beide Gesprächspartner sind etwa 25m ` 
voneinander entfernt, dennoch wickelt sich 
das Gespräch in gewöhnlicher Lautstärke 
ab, ohne daß lautes Rufen, plärrende 
Lautsprecherstimmen oder schrille Pfiffe 
des Triebfahrzeuges die idyllische Ruhe 
am Elbestrom stören. 

Fahrdienstleiter und Triebfahrzeugführer 
verständigen sich drahtlos 

miteinander über Funk. 


Das technische Konzept an jeder Stelle der Strecke einen das 70-cm-Verkehrsfunkband 
Mit dem Zugfunksystem wird ein sicheren Empfang zu gewährlei- benutzt, also Frequenzen zwi- 


Informationsaustausch zwischen sten, sind abhängig vom schen 440 und 470 MHz. 
ortsfesten Betriebsstellen und Streckenverlauf in Abstánden Je nach der Lànge des zu 
Zügen auf der Strecke und in von etwa 5 bis 15 km feste erzielenden Funkversorgungsbe- 
den Bahnhófen móglich. Ein Eisenbahn-Streckenfunk-Anlagen reiches sind an jede FESA eine 
Zugfunkabschnitt entspricht in (FESA) aufgestellt. Internationa- oder mehrere Fahrdienstleiter- 
der Regel dem Überwachungs- len Vereinbarungen entspre- Anlagen (FADA) angeschlossen, 


bereich des Kreisdispatchers. Um chend wird für den Funkverkehr die im betreffenden Stellwerk 
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installiert sind. Unterschieden 
wird dabei zwischen der ein- 
fachen und der erweiterten 
FADA. Wáhrend von einer ein- 
fachen FADA aus stets alle im 
zugehörigen Funkversorgungs- 
bereich befindlichen Triebfahr- 
zeuge angesprochen werden 
können, ist es von erweiterten 
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FADA aus zusätzlich möglich, 
einen einzelnen Zug über die 
Zugnummer (Selektivruf) an- 
zusprechen oder ihm kodierte 
Aufträge zu übermitteln. 
Sämtliche FESA sind über Fern- 
meldeleitungen mit der Zugfunk- 
anlage des Kreisdispatchers 
verbunden (entsprechend der 
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internationalen Terminologie 
wird dieser als Zugüberwa- 
chungsverantwortlicher und die 
Zugfunkanlage als ZUV bezeich- 
net). Der Kreisdispatcher kann 
jederzeit mit allen in seinem 
Überwachungsbereich befindli- 
chen Triebfahrzeugführern 
Kontakt aufnehmen. 
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Das Einfahrtsignal zeigt „Halt“. 
Der Triebfahrzeugführer fragt 
über Zugfunk nach dem Grund. 
Links im Vordergrund ist das 
Bedienungsteil der mobilen 
Eisenbahn-Streckenfunk-Anlage 
zu erkennen. 


Auf den Triebfahrzeugen befin- 
den sich mobile Eisenbahn- 
Stretkenfunk-Anlagen (MESA). 
Damit ein Anruf das richtige 
Triebfahrzeug erreicht, gibt es 
einen Zugnummerneinsteller, mit 
dem die für die Fahrt gültige 
Zugnummer eingestellt wird. In 
jedem Führerstand ist das Bedie- 
nungsteil installiert, zu dem 
Handapparat und Lautsprecher 
gehóren. Auf dem Dach über 
dem vorderen Führerstand der 
Lokomotive befindet sich die 
kleine Antenne. 

Welche Kanalgruppe der Trieb- 
fahrzeugführer für die zu be- 
fahrende Strecke einstellen muß, 
entnimmt er dem Buchfahrplan. 
Hier sind für jede Betriebsstelle 
der Strecke die Ankunfts- und 
Abfahrts- bzw. Durchfahrtszeiten 
aufgeführt. Fáhrt der Zug vom 
Überwachungsbereich eines 
Kreisdispatchers in einen ande- 
ren, wird der Triebfahrzeugführer 
durch das Blinken der Kanal- 
gruppenwechsel-Anzeige zum 
Umschalten auf eine andere 
Kanalgruppe aufgefordert. Ob- 
wohl innerhalb eines Über- 
wachungsbereiches die einzelnen 
FESA auf verschiedenen Fre- 
quenzen senden, entfällt in 
solchen Fällen ein Umschalten, 
weil sich der Empfänger der . 
MESA automatisch auf den 
einfallenden Sender mit der 
größten Feldstárke einstellt. Dies 
wird erreicht, indem die einzel- 
nen FESA eines Überwachungs- 
bereiches auf drei verschiedenen 
Frequenzen senden, die sich 
entlang der Strecke in gleicher 
Reihenfolge wiederholen. 


Was nützt 
der Zugfunk? 
Der Zugfunk dient dem Gegen- 


sprechbetrieb zwischen Kreis- 
dispatcher bzw. Fahrdienst- 
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Von einer einfachen Fahrdienst- 
leiter-Anlage aus, die einem 
etwas größeren Fernsprech- 
apparat ähnelt — allerdings 
ohne Wählscheibe —, können die 
im zugehörigen Funkversor- 
gungsbereich befindlichen 
Triebfahrzeugführer nur offen 
angesprochen werden. Diesen 
Sammelruf hören alle Trieb- 
fahrzeugführer mit, lediglich 
der gerufene meldet sich über 
Funk, wodurch die anderen 
Teilnehmer gesperrt werden. 


leiter und Triebfahrzeugführer 
zum Austausch von Informatio- 
nen: unter anderem über den 
Grund und die Dauer außerplan- 
mäßiger Halte, andere zeitliche 
Abweichungen vom Fahrplan 
oder vom Triebfahrzeugumlauf 
und die eingeschränkte Lei- 
stungsfähigkeit von Triebfahrzeu- 
gen. Funktechnisch ist es mög- 
lich, zehn verschiedene kodierte 
Aufträge an den Triebfahrzeug- 
führer zu übermitteln, der sei- 
nerseits zehn verschiedene : 
kodierte Meldungen an den 
Kreisdispatcher absetzen kann. 
Diese kurze, prágnante, aber 
auch zeitsparende Form des 
Informationsaustausches ist von 
besonderem Vorteil, weil ja in 
der Zeit, in der die Verbindung 
zu einem Triebfahrzeugführer 
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besteht, der betreffende Funkver- 
sorgungsbereich für die anderen 
Teilnehmer nicht erreichbar, also 
besetzt ist. Damit aber werden 
eventuelle Besetztfálle auf ein 
Mindestmaß reduziert. 

Wenn ein Zug unterwegs vor- 
sichtig fahren oder außerplan- 
mäßig anhalten soll, wenn ein 
Hauptsignal nicht auf Fahrt 
gestellt werden kann oder wenn 
auf zweigleisigen Strecken 
entgegen der gewöhnlichen 
Fahrordnung das „falsche“ 
(linke) Gleis befahren werden 
muß, sind dem Zugpersonal 
schriftliche Befehle zu über- 
geben. Das ist Vorschrift. Es 
entstehen unnötige Warte- und 
Wegzeiten. 

Mit dem Zugfunk ist es nun i 
möglich, den Triebfahrzeugführer 


schon während der Fahrt mit 
einem kodierten Auftrag darauf 
vorzubereiten, sich nach dem 
Halten am nächsten Hauptsignal 
über Funk zu melden, so daß der 
schriftliche Befehl dann vom ` 
Fahrdienstleiter über Funk dik- 
tiert und vom Triebfahrzeugfüh- 
rer auf dem Führerstand nieder- 
geschrieben werden kann. Ein 
wesentlicher Zeitgewinn' ist die 
Folge. 

Ähnlich wird verfahren, wenn 
der Triebfahrzeugführer ein am 
nächsten Hauptsignal zu erwar- 
tendes Ersatzsignal angekündigt 
bekommt. In beiden Fällen kann 
deshalb auf das sonst übliche 
Pfeifen vor dem Halt zeigenden 
Hauptsignal verzichtet werden. 
Zweimal wurde von Triebfahr- 
zeugführern bereits auch ein 
„Notruf“ abgegeben, da sie bei 
einem auf dem Nachbargleis 
entgegenkommenden Güterzug 
eine betriebsgefáhrdende Un- 
regelmäßigkeit entdeckten. 
Dieser Notruf wurde von allen 
Fahrdienstleitern und Triebfahr- 
zeugführern im gleichen Funk- 
versorgungsbereich sowie vom 
Kreisdispatcher empfangen und 
alle anderen über Zugfunk be- 
stehenden Verbindungen sind 
sofort aufgelöst worden. In 
beiden Fällen konnte der ent- 
gegenkommende Zug angehal- 


ten, die Unregelmäßigkeit besei- 


tigt und damit größere Schäden 
an Bahnanlagen und Fahrzeugen 
sowie umfangreiche Verspätun- 
gen im Zugverkehr verhindert 
werden. 

Mit dem neuen, internationalen 
Vereinbarungen entsprechenden 
Zugfunk-System entstehen viele 
betriebliche Vorteile. Es erhöht 
die Betriebssicherheit, beschleu- 
nigt den Betriebsablauf und 
ermöglicht auch eine energiespa- 
rende Fahrweise. Damit kann 
sich die ausnutzbare Kapazitàt* 
einer mit Zugfunk ausgerüsteten 
Strecke um etwa fünf Prozent 
erhöhen. International rechnet 
man damit, daß sich die Investi- 
tionen für den Zugfunk innerhalb 
von zwei bis sechs Jahren 
amortisieren. 

Nicht in Mark und Pfennig aus- 
zudrücken ist jedoch, daß der 
Triebfahrzeugführer aus seiner 
relativen Isoliertheit herausgelóst 
wird und über den Zugfunk 
stárker in Kontakt mit Fahrdienst- 
leitern und Kreisdispatcher treten 
kann. Dies ist ein nicht zu unter- 
schátzender psychologischer 
Effekt. Zugfunk ist auch ein 
Mittel für den Umweltschutz, da 
die Lärmbelästigung durch 
akustische Signale und Laut- 
sprecherdurchsagen auf mit Funk 
ausgerüsteten Strecken erheblich 
geringer wird. Auf der Strecke 
Dresden Hbf.-Schöna sind gegen- 


* 


Auf dem Stellwerk B 1 des 
Dresdner Hauptbahnhofs ist 
eine erweiterte Fahrdienstleiter- 
Anlage installiert (im Hinter- 
grund), die es dem Fahrdienst- 
leiter ermöglicht, einen be- 
stimmten Triebfahrzeugführer 
anzusprechen. 


Von einer erweiterten Fahr- 
dienstleiter-Anlage aus ist nicht 
nur ein Sammelruf möglich, 
sondern auch ein spezieller Ruf. 
Dafür wird über die in der 
Mitte befindliche Zifferntastatur 
die Zugnummer eingegeben, die 
am oberen Rand des Bedienteils 
mit Leuchtdioden angezeigt 
wird. Durch nachfolgendes 
Drücken von Leuchttasten 
kónnen kodierte Auftráge dem 
angewählten Zug übertragen 
oder ein Funkgespräch 
aufgebaut werden. 


Fotos: Kuhlmann 


wärtig die Hälfte der dort verkeh- 
renden Züge über Funk erreich- 
bar. Die Erwartungen, die an das 
Zugfunk-System geknüpft wer- . 
den, haben sich voll erfüllt. 
Deshalb werden in den nächsten 
Jahren weitere Strecken der 
Deutschen Reichsbahn mit 
Zugfunk ausgerüstet. 

Dipl.Ing. B. Kuhlmann 
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Gasdrucklader 


Bekannt wurden die sowje- 
tischen Maschinenpistolen 
wáhrend des zweiten Weltkrie- 
ges, weil sie sich als unkom- 
plizierte und zuverlássige Mas- 
senbewaffnung bewährten. 
Insbesondere handelte es sich 
dabei um das Modell 1941 
(PPScha-41) und das Modell 
1943 (PPS-43). Auf diese für die 
einheitliche sowjetische Pistolen- 
patrone projektierten Waffen 
entfielen zu jener Zeit mehr als 
50 Prozent des Feuers der Infan- 
teriebataillone. 

Im Verlaufe der Kriegsjahre 
stellte sich heraus: In der MPi 
vereinigen sich die Gefechtsei- 
genschaften der automatischen 
Pistole (geringe Masse, gute 
Tragfähigkeit) und des Maschi- 
nengewehrs (hohe Feuerleistung) 
in hervorragender Weise. Des- 
halb verdrängte sie mehr und 
mehr das allgemein übliche 
fünfschüssige Mehrladegewehr 
(den Mehrladekarabiner) mit 
seiner großen Schußweite, aber 
geringen Feuergeschwindigkeit. 
Da sich die Pistolenpatrone der 


Wie kam es eigentlich zur Entwicklung der auto- 
matischen Maschinenpistole Kalaschnikow, und nach 
welchem Prinzip funktioniert ihr Gasdrucklader? 


MPi jedoch als nicht leistungs- 
fähig genug erwies, um ohne 
Gewehre auszukommen, ent- 
stand die Idee, eine neue Patrone 
zu entwickeln. Deren ballistische 
Daten, Masse und Abmessungen 
sollten eine Stellung zwischen 
der Pistolen- und der Gewehr- 
patrone einnehmen. Das in der 
UdSSR nach diesen Kriterien 
geschaffene Modell erhielt die 
Bezeichnung ,,7,62-mm-Patrone 
Modell 1943" — kurz M 43 ge- 
nannt. Damit ergab sich aber 
auch die Forderung nach neuen 
Schützenwaffen. Mehrere sowje- 
tische Waffenkonstrukteure 
entwickelten daraufhin einige 
MPi-Modelle, für die sie wie bei 
den bis dahin gebauten MPi das 
Prinzip des Masseverschlusses 
anwendeten. Bei den Versuchen 
zeigte sich jedoch, daß dieses für 
die Patrone 43 ungeeignet ist, 
weil der Verschluß eine sehr 
hohe Masse haben mußte und 
die Waffe nachteilig vergrößerte. 
Als rationeller und erfolgreicher 
erwies sich das bereits bei 
einigen Waffen — so auto- 
matischen Gewehren — an- 
gewandte Prinzip des Gasdruck- 
laders. Derartige Modelle schu- 
fen A. I. Sudajew (1944) und 

M. T. Kalaschnikow (1945/46). Da 
sich die leichte, gut tragbare 
sowie zuverlässig und schnell 
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Jens Karger, 6000 Suhl 


feuernde Kalaschnikow als das 
bessere Modell erwies, wurde sie 
als Awtomat Kalaschnikow 
(AK-47) in die Sowjetarmee 
eingeführt. Diese inzwischen 
mehrmals modernisierte und 
modifizierte Waffe haben be- 
kanntlich die Armeen sozialisti- 
scher Staaten sowie anderer 
Lànder als Standardausrüstung 
übernommen. 

Abgeleitet wurde von der Ka- 
laschnikow auch ein weitgehend 
aus gleichen Teilen gefertigtes 
leichtes MG — das IMG K. Eigen 
ist der ganzen Waffenfamilie, 
daß die Energie eines Teiles der 
Pulvergase ausgenutzt wird, um 
die Automatik zu betátigen: Die 
dem Geschoß folgenden Pul- 
vergase werden teilweise über 
eine Öffnung im Lauf und über 
ein Verbindungsstück (1) in die 
Gaskammer geleitet, wo sie auf 
den Gaskolben (2) drücken. 
Diesen wirft es samt Schloßfüh- 
rung und Verschluß in die hin- 
tere Stellung zurück. Bei der 
Rückwärtsbewegung entriegelt 
der Verschluß den Lauf, zieht die 
leere Hülse aus dem Patronen- 
lager und wirft sie aus. Dabei 
drückt die Schloßführung (3) die 
Schließfeder zusammen und 
spannt das Schlagstück der 
Abzugseinrichtung. Ist auf Ein- 
zelfeuer gestellt, bleiben Schloß- 
führung und Verschluß in der 
hinteren Stellung. Bei Dauerfeuer 
entspannt sich die Feder, wobei 
der Verschluß die nächste Pa- 
trone aus dem Magazin in das 
Patronenlager des Laufs mitführt 
und diesen verriegelt, indem die 
Verriegelungswarzen des Ver- 


| schlusses in die Geháusenuten 
| eingreifen und sich nach rechts 


drehen. Danach wiederholt sich 
der Vorgang, solange der Abzug 
(4) festgehalten wird und Patro- 
nen im Magazin (5) sind. —dn. 


. £wei Jahrtausende 
Elektrotechnik ? 


e Galvanis 
2 | ; berühmter 
Froschschenkel-Versuch 
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Die Kenntnisse der Naturgesetze Es sind fast unglaubliche Funde, 
A | die heute im Irak-Museum in 

der Elektrizität gehen offenbar weiter Bagdad aufbewahrt werden und 

* É eg ` uns in die Zeit der ersten Entdek- 

zurück, als wir aus Schulbüchern wissen. kungen der Elektrizität zurückfüh- 


Wurde eine Erfindung zweimal gemacht? BAR 


Gab es in Babylon im 3. und 2. Jahrhundert Monozellen in 


vor der Zeitrechnung elektrochemische Babylon 
In einem vasenartigen Gefäß aus 


Energiequellen und deren Nutzung? hellgelbem Ton, dessen Hals 


: E Lr A abgenommen war, steckte in 
Wohnten die Vorläufer eines Galvani, Volta Asphalt ein Kupferzylinder. Diese 


P e : : Vase war etwa 15 cm hoch, der 
oder Petrow einst in Babylonien oder ist das || inderetwa9em hoch, 


eine der vielen unglaublichen Geschichten bei einem Durchmesser von 
etwa 2,6 cm. Im Zylinderrohr 


aus dieser legendenreichen Stadt? steckte, durch eine Art Stópsel 
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aus Asphalt festgehalten, ein 
vollständig oxydiertes Eisenstäb- 
chen, welches 1 cm über den 
Stopfen herausragte. Das Ende 
des Stäbchens reichte nicht auf 
den Boden des Zylinders, den 

` eine dünne Asphaltschicht be- 
deckte. 

Man mußte zu dem Schluß 
kommen, daß hier erste Stufen 
elektrochemischer Elemente 
gefunden waren. Man brauchte 
nur saure oder basische Flüssig- 
keit einzufüllen, dann war das 
Element fertig. Die Tonflasche 
mit der Kupferzelle hatte man 
außerhalb einer Siedlung gefun- 
den, in der Nàhe lagen drei 
Tonschalen mit Zauberinschrif- 
ten. 

Auch in anderen Siedlungen am 
Tigris wurden aus Ruinen ähn- 
liche Kupferzellen ausgegraben, 
teilweise mit Anordnung der 
Eisen- und Kupferteile, die auf 
den Versuch einer Erhóhung der 
Spannung durch Zusammen- 
schaltung hinweisen. Diese und 
ähnliche Funde waren schon 
veróffentlicht worden, aber ohne 


Eine Batterie von Leidener Flaschen, wie sie im 
18. Jahrhundert als Kondensatoren zum Spei- 
chern elektrischer Ladungen dienten. 


Titelseite eines Buches, in dem Guericke u. a. 
seine elektrischen Experimente beschreibt. 
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einen Kommentar. 

Man konnte zeigen, daß solche 
Zellen, aufgefüllt mit fünfprozen- 
tigem Wein oder Weinessig, 

18 Tage lang eine Spannung von 
einem halben Volt abgeben 
konnten. Das hátte für die gal- 
vanische Versilberung von 
Kupfergeráten genügt, ein Be- 
dürfnis, welches zu jener Zeit 
sicher bestand. 

Folgt man dieser Erklárung der 
Funde, so kann man davon 
ausgehen, daß die Nutzung und 
Erzeugung von Strom in der Zeit 
300 vor der Zeitrechnung bis 
etwa ins 6. Jahrhundert nach der 


Zeitrechnung schon bekannt war. 


Sicher war die Nutzung dieser 
Erfindung nur bescheiden und 
keiner der damals lebenden 

300 Millionen Menschen hatte je 
eine Ahnung, wie wichtig die 
Nutzung der Erscheinung Elektri- 
zität einmal werden würde. 
Übrigens wurde die Gleichartig- 
keit der auf verschiedenen 
Wegen erzeugten Elektrizitàt 
noch bis ins 19. Jahrhundert 
hinein bezweifelt, und die Elek- 


trotechnik selbst ist ja erst ein 
Kind des 19. Jahrhundert. 

Im Altertum waren auch die 
Effekte der Reibungselektrizität 
bekannt: Man wußte, daß ge- 
riebener Bernstein leichte isolie- 
rende Stoffe anzog. Elektrische 
Phänomene konnten die Gelehr- 
ten jedoch nicht deuten und 
nicht nutzen, ihr Interesse galt 
anderen Gebieten. 


Elektrisier-Spielereien 


Erst im 18. Jahrhundert wandte 
man sich den elektrischen Er- 
scheinungen wieder verstärkt zu; 
die Experimente waren am 
Anfang noch mehr physikalische 
Spielereien, vielleicht für 9ine 
Vorführung an geselligen Aben- 
den gut geeignet. Aber aus 
diesen Spielereien entstanden 
die Grundlagen für die spätere 
Entwicklung, die sich in der 
industriellen Revolution im 18. 
und 19. Jahrhundert entfalten 
konnte. : 

Die Geräte für die ersten Experi- 
mente komnten von jedermann 
selbst verfertigt werden. Aus . 


€ SAN 
p^ 7 Ononis 4 Guericke 
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dem Jahr 1747 wird vom Danzi- 
ger Bürgermeister Daniel Gralath 
berichtet, wie er einen inter- 
essanten Versuch vorführte: Von 
einer getriebenen Kugel leitete er 
die Elektrizität erst durch eine 
Metallróhre, dann durch seinen 
Kórper (er stand dabei auf isolie- 
renden Papierblättern) und durch 
einen Degen, um schließlich mit 
dem an der Spitze entstehenden 
Funken eine soeben ausgebla- 
sene Kerze wieder anzuzünden. 
Bereits 1670 hatte Otto von 
Guericke eine Elektrisierma- 
schine erfunden, die später in 
vielen Varianten verbessert und 
abgewandelt wurde. Alle diese 
mit der Erkundung der Elektro- 
statik verbundenen Fortschritte, 
kamen in einem Punkt nicht 
weiter. Das nur kurzzeitige Auf- 
treten der Ladung und der ge- 
ringe Energieinhalt verhinderten 
eine Nutzung. Selbst die Erklä- 
rung der Natur des Gewitters 
durch Franklin brachte die Er- 
kenntnisse nur einen Schritt 
voran: 1760 wurde erstmals ein 
Blitzableiter auf dem Eddystone- 


N 
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Leuchtturm in England ange- 
bracht. Auch wenn man den Blitz 
hätte bändigen können, er ent- 
hält für unsere Begriffe wenig 
Energie. Bei einem mittleren 
Blitzschlag werden nur etwa 

100 kWh umgesetzt. Wegen der 
kurzzeitigen Wirkung und deren 
Folgen wird der Energiegehalt 
auch heute noch oft überschátzt, 
der Energiegehalt ist aber für eine 
mógliche Nutzung die ent- 
scheidende Größe. 


Die wiederentdeckte 
Stromquelle 


Den entscheidenden Schritt auf 
dem Wege zur Klárung der Natur 
elektrischer Erscheinungen und 
deren Nutzung — eine Wiederent- 
deckung wie es heute scheint, 
wenn man an die Tonkrug-Funde 
in Babylonien denkt — ging der 
Mediziner Luigi Galvani 
(1737—1798) zu Bologna. 

Er machte zufällig die Beobach- 
tung, wie frisch präparierte 
Froschschenkel, die mit verschie- 
denen Metallen in Berührung 


standen, bei einer elektrischen 
Entladung einer in der Nähe 
stehenden Elektrisiermaschine in 
Zuckungen gerieten. Zu seinem 
Erstaunen war keine Verbindung 
des Präparates mit der Elek- 
trisiermaschine vorhanden. 12 
lange Jahre hindurch versuchte 
Galvani hinter diese Erscheinung 
zu kommen, was ihm vorerst nur 
den Spitznamen „Tanzmeister 
der Frösche” einbrachte. Er faßte 
die beobachteten Erscheinungen 
als „tierische Elektrizität auf. 
Alessandro Volta, Physikprofes- 
sor zu Pavia, widerlegte diese 
Erklärung und schuf die Grund- 
lagen der neuen Erkenntnisse 
elektrochemischer Stromquellen. 
Er erhielt dafür 1801 von Napo- 
leon eine auf seinen Namen 
geprägte goldene Medaille. 

Bei der Nachprüfung der Ver- 
suche Galvanis gelangte Volta 
immer mehr zur Überzeugung, 
daß es sich bei den Metallen 
nicht nur um bloße Leiter, son- 
dern auch um eigentliche „Er- 
reger‘ der Elektrizität handelte. 
„Die Berührung verschiedener 


Apparatur zur Untersuchung elektrischer 
Eigenschaften des Blitzes (1752) 


Zu den physikalischen Späßen, die im 18. Jahr- 
hundert die Menschen belustigten, gehört der 
„elektrische Kuß“, bei dem der elektrisierten 
Dame ein Funke entsprang. 
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Leiter", schrieb Volta 1796, „die 
ich trockene oder Leiter erster 
Klasse nenne, mit feuchten oder 
Leitern zweiter Klasse, erregt das 
elektrische Fluidum”. 

Volta ehrte seinen theoretischen 
Gegner Galvani dadurch, daß er 
diese Erscheinung Galvanismus 
nannte. 

Volta hatte den Grundtyp einer 
Stromquelle gefunden, der zum 
Ausgangspunkt einer neuen 
Epoche in der Elektrizitätserzeu- 
gung werden sollte. 

Die Hintereinanderschaltung der 
einzelnen elektrochemischen 
Elemente wurde als Voltasche 
Säule bezeichnet, Volta selbst 
nannte sie am Anfang „Elektro- 
motor"' 

Der russische Wissenschaftler 
Petrow schuf 1802 die größte 
Voltasche Säule der damaligen 
Zeit. Sie bestand aus 4200 klei- 
nen runden Kupfer- und Zink- 
scheiben und lieferte eine Span- 
nung von etwa 1700 Volt. Solche 
Spannungsquellen führten nun 
in rascher Folge zu neuen Ent- 
deckungen und Beobachtungen, 
beispielsweise machte Petrow 


Galvanische Elemente versah 
man Mitte des 19. Jahrhunderts 
mit Hebevorrichtungen, um die 
Elektroden bei Nichtgebrauch 
zu schonen. 
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Versuche zur Nutzung von Licht- 
bögen für Beleuchtung und zum 
Schmelzen und Schweißen 

von Metallen. 


. Zu früh 


zum alten Eisen? 


Wenn auch die Erzeugung aus 
galvanischen Stromquellen heute 
durch die großtechnische Nut- 
zung der Erfindungen Faradays, 
Siemens und vieler anderer, das 
heißt durch Nutzung von Ge- 
neratoren in riesigen Dimensio- 
nen, lächerlich bescheiden 
erscheint, so ist das letzte Wort 
dazu auch noch nicht gespro- 
chen. Es wäre nicht völlig aus- 
zuschließen, daß zum Beispiel 
die Brennstoffzelle, ein moderner 
Abkömmling der ersten Primär- 
elemente, wieder auch großtech- 
nisch an Bedeutung gewinnt. Sie 
würde aus Kohlenwasserstoffen 
oder besser Wasserstoff wieder 
Elektroenergie liefern und damit 
der „kalten Verbrennung” mit 
hohem Wirkungsgrad erneut zur 
Anwendung verhelfen. 

Bereits 1839 hatte Grove erfolg- 
reich mit einer Wasserstoff- 


Sauerstoff-Brennstoffzelle experi- 
mentiert. 

Es ist durchaus denkbar, daß im 
Zeitraum nach der Jahrhundert- 
wende Wasserstoff zu einem 
wichtigen.Energieträger wird — 
erzeugt auf der Basis Kernener- 
gie oder noch langfristiger aus 
Sonnenenergie über fotochemi- 
sche Prozesse — und in Verbin- 
dung damit auch die elektroche- 
mische Umsetzung zu Elektro- 
energie in Brennstoffzellen. 
Damit würde die Zeit herange- 
reift sein, die der elektroche- 
mischen Technologie nach 
einem Jahrhundert wieder zu 
einer neuen Blüte verhelfen 
kann. 

Ostwald hatte in seiner Festrede 
als Präsident der Bunsengesell- 
schaft 1894 auf die Vorteile einer 
solchen Energieumsetzung für 
die Umwelt hingewiesen, ein 
Faktor, der immer mehr in allen 
Überlegungen Platz greifen wird. 
Dr.-Ing. Karl-Heinz Knapp 
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Solche gewaltigen Batterieanlagen, die man Ende des 19. Jahrhun- 
derts beispielsweise für Telefonnetze benötigte, zeigen den damals 
eingeschlagenen Weg der chemischen Stromerzeugung, dem die 
Dynamomaschine bald ein Ende bereitete. 


Dese BC ages 


MMM Naehnutzung 


Fettpresse 


Die pneumatische Fettpresse 
dient zum mechanischen Einfet- 
ten der Rillenkugellager der 
Räder des Pkw-Anhängers 

HP 300. 


Nutzen: 


€ Freisetzung einer Arbeitskraft 
€ Steigerung der Arbeitsproduk- 
tivitát um 100 Prozent 


Ursprungsbetrieb: 


VEB Kraftfahrzeugwerk „Ernst 
Grube” 


9620 Werdau, Greizer Str. 70, i 


Palettenkippgerät 


Das Palettenkippgerät ist ein 
Zusatzgerät für die Elektro- 
gabelstapler EFG 1001, 

EV 654.28.12 und EV 654.28.16. 
Es dient der mechanisierten 
Entleerung der Transportbehálter| 
Größen 0 und 1. 


Nutzen: 

€ Mechanisierung von Um- 
schlagprozessen 

€ Erhöhung der Arbeitssicher- 
heit 

Ursprungsbetrieb: 


VEB Hydraulik Rochlitz 
9290 Rochlitz, Poststr. 3 
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Spezialschleifgerät 


Das Spezialschleifgerät für 
Messerklingen, die beim Fuß- 
bodenlegen benutzt werden, ist 
eine Zusatzvorrichtung für han- 
delsübliche Bohrmaschinen. 


Nutzen: 


€ Gesamtnutzen: 5TM/ Jahr 
€ Das Gerät ist transportabel 
€ Einsparung von neuen Mes- 
serklingen 


Ursprungsbetrieb: 


VEB Wohnungsbau (2) im Woh- 
nungsbaukombinat Berlin 

1125 Berlin, Wollenberger Str. 
Jugendbrigade Trotz 


Schweißmanipulator 


Mit dem Schweißmanipulator 
werden Kugelzapfen an Zugrohre 
geschweißt. 


Nutzen: 


@ Der runde Lauf des Rohres mit 
gleichbleibender Drehgeschwin- 
digkeit, die feste Führung und 
der konstante Elektrodenabstand 
gewährleisten eine hohe Qualität 
der Schweißnaht. 


Ursprungsbetrieb: 


VEB Untergrundspeicher Mitten- 
walde 
1606 Mittenwalde 


Fotos: JW-Bild/Zielinski 
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Weitausladendes Flügelrad auf 
einfachem Gittermast: ein Wind- 
rad. 

Ein Windrad auf einer Leistungs- 
schau von Wissenschaft und 
Technik? Nimmt sich das nicht 
vergleichsweise recht primitiv 
aus? 

Und doch: Was hier junge Knob- 
ler des Agrar-Industriekomplexes 
im südbulgarischen Aidos zur 
11. TNTM (Bewegung für tech- 
nisches und wissenschaftliches 
Schaffen der Jugend) nach 
Plowdiw brachten, erwies sich 
bei genauerem Hinsehen als 
Apparat mit ókonomischer 
Langzeitwirkung. Er kann Pro- 
‚bleme mit Wasser dort lösen 
helfen, wo es schwer ist, die für 
die Pumpen notwendige Elektro- 
energie zur Hand zu haben. Also 
insbesondere in den windigen 
Gebirgs- und Halbgebirgsgegen- 
den lohnt es sich, auf diese 
einfache Weise das kostbare 
Wasser für die Landwirtschaft 
bereitzustellen. 

Eine andere interessante Sache 
kam aus dem Warnaer Re- 
chenzentrum der Wirtschaftsver- 
einigung Schiffbau. Ein Jugend- 
kollektiv entwickelte ein ,,Auto- 
matisches Projektierungssystem 
für Schiffsrohrleitungen". Rohr- 
leitungen in einem Schiff ähneln 
dem Blutkreislauf im menschli- 
chen Kórper — ein Vergleich, der 
nicht weit von der Wahrheit 
entfernt ist. Das Projektieren 
dieser Leitungen ist eine der 
kompliziertesten Aufgaben. Bei 
einem 250 000-t-Tanker zum | 
Beispiel können 300 bis 400 ! 
Überschneidungen der Leitungen 
vorkommen - alles Fehler, die 
erst bei der Montage entdeckt 
werden. Mit Hilfe der Elektronik 
wurde das Problem also gelóst. 
Das automatische System arbei- 
tet bereits im Schiffbaukombinat 
„Georgi Dimitroff". Doch die 
Neuerer lassen es nicht dabei 
bewenden. Gemeinsam mit 
anderen TNTM-Klubs suchen sie 
nach Wegen, wie dieses System 
für Rohrleitungen in der che- 
mischen Industrie, der Metall- 
urgie und der Energiewirtschaft 
anzuwenden ist. 


Junge 
Neuerer 
imalten 


Plowdiw 


Auf Einladung 
unserer bulgarischen 
Bruderzeitschrift 
Orbita* 
besuchte Norbert Klotz 
die 11. TNTM 


Das erstmals auf einer TNTM- 
Messe installierte elektronische 
Informationssystem, das über 
jedes Exponat Auskunft gab, teilte 
in diesem Zusammenhang mit, 
daß mehr ale die Hälfte aller 
Neuentwicklungen von jungen 
Arbeitern stammten. Die von 
ihnen in der TNTM erarbeiteten 
10600 Themen brachten Bul- 
garien fast 100 Mill. Lewa Nutzen. 
Gespráche an Messestánden 
zeigten, daß sich die jungen 
Neuerer beim Knobeln von der 
ökonomischen Strategie des 
Landes leiten lassen und ständig 
den Vergleich zur Weltspitze 
suchen. Die gesamte vielfältige 
Tätigkeit in der Bewegung TNTM 
hat eine wichtige erzieherische 
Funktion: bei Kindern und Ju- 
gendlichen das Interesse für die 
Arbeit und das Schöpfertum zu 
wecken und zu fördern. Die 
praktische Arbeit der Klubs soll 
die wissenschaftlich-technische 
Entwicklung des Landes be- 
schleunigen helfen. Über 2000 
Exponate stellten das unter 
Beweis — übrigens die größte 
TNTM-Messe bisher. Aber über- 
zeugender war die Qualität der 
Exponate. Die 2000 verkörperten 
die besten, die in den vergange- 
nen zwei Jahren in den 6216 
TNTM-Klubs mit ihren 938 000 
Mitgliedern — das ist knapp die 
Hälfte aller bulgarischen Jugend- 
lichen — entwickelt wurden. 

40 Prozent der Exponate kom- 
men aus dem elektronischen und 
mikroelektronischen Bereich. 
Damit hilft der bulgarische 
Jugendverband, der die Be- 
wegung TNTM organisiert und 
politisch führt, eine wichtige 
Aufgabe zu lösen, die die Partei 
in ihrem Programm für die 
wissenschaftlich-technische 
Entwicklung des Landes stellte: 
die rasche Entwicklung der 
elektronischen Industrie. 

Im Mai 1982 findet der 14. Kon- 
greß des bulgarischen Dimitroff- 
Komsomol statt. Die sichtlichen 
Erfolge der Bewegung TNTM 
werden dort abgerechnet und 
damit großen Einfluß auf die 
Bilanz bei der kommunistischen 
Erziehung der Jugend haben. 
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Von einem Klub aus Warna kam 
dieses universell einsetzbare 
digitale Thermometer. Es verkör- 
pert den Weltstand (0,1 Prozent 
Toleranz, — 60? bis 1000?C 
Meßbereich, 4 Ziffern werden 
angezeigt). Es wird dann ein- 
gesetzt, wenn man die Tempera- 
tur ganz genau wissen muß. 
Solche Geräte mußten bisher 
importiert werden. 


' Für den operativen Einsatz in 
Betrieben, Konzertsälen oder 
auch Diskotheken sind diese 
Module zur Lárm- und Vibra- 
tionsmessung gedacht (Lärm: 40 
bis 80 dB und 80 bis 130 dB; 
Frequenz: 40Hz bis 40kH2). 
Außerdem gehört dazu ein , 
mikroelektronisches Modul, das 
in der Lage ist, die Meßwerte 
auszuwerten. Mußte das Gerät 
früher importiert werden, so 
kostet es heute nur noch den 
15ten Teil, es selbst herzustellen. 
Dem Sofioter Universitätsklub 
der TNTM gelang hier eine 
Entwicklung, die dem fortge- 
schrittenen Stand der Technik 
entspricht. 


Dieser Roboter eines TNTM- 
Klubs der Hochschule für Ma- 
schinenbau und Elektrotechnik 
Warna übernimmt die Feuerhär- 
tung von Zahnrädern mit gro- 
Bem Modul und einem Durch- 
messer von 3000 mm nach der 
Methode Zahn für Zahn. Diese 
Härtung verlängert die Lebens- 
dauer der Zahnräder auf das 2- 
bis 3fache. Die Steuerung ist frei 
programmierbar. Der Apparat 
arbeitet schon in einem Werk in 
Russe. Nutzen: 250000 Lewa — 
fast eineMillion Mark. 
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In der Rohrindustrie arbeitet bereits dieses Gerät zur passiven 
Kontrolle von Durchmessern. Das Normal und verschiedene Abstu- 
fungen zum Normal werden von Leuchten angezeigt, wobei der 
Toleranzbereich einstellbar ist. Das Gerät verarbeitet Durchmesser 
von 15 bis 40mm und kann gleichzeitig auch Langen von 28 bis 

80 mm messen. Das Jugendkollektiv aus dem Metallurgischen 
Kombinat Kasanluk erreicht damit eine fünf- bis sechsmal hóhere 
Arbeitsproduktivität gegenüber der manuellen Messung. 


Elektropunktur anstelle von 
Nadelpunktur: elektrische Im- 
pulse ersetzen die Nadeln. Ein 
Klub aus Warna stellte das mit 
einem Mikrorechner arbeitende 
Gerát vor. Neu an dem Apparat 
war, daß eine breite Skala von 
Elektrostimulatoren vorhanden 
ist, eine automatische Bestim- 
mung der Orte für die Punktur 
vorgenommen wird und eine 
automatische Dosierung der 
Wirkung erfolgt. In der Praxis hat 
der Apparat seine großen Móg- 
lichkeiten schon bewiesen. 


Ein transportabler, explosions- 
geschützter Schweißtransforma- 
tor, ebenfalls von einem Warnaer 
Klub. Der Trafo kann auch für 
Roboter-Schweißgeräte einge- 
setzt werden, liefert 3-Phasen- 
wechselstrom von 50 bis 380 V, ist 
thyristorgesteuert und bereits 
praxiswirksam. Sein besonderer 
Vorteil: Arbeitsschutz. Im Leer- 
lauf schaltet er automatisch auf 
niedrige, ungefáhrliche Span- 
nung. 

Fotos: Klotz 
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Neue StVZO ab 1. 6. 1982 


Die zur Zeit noch gültige StVZO 
wurde im Jahre 1964 geschaffen. 
Seit dieser Zeit haben sich die 
Verkehrsbedingungen auf unse- 
ren Straßen erheblich geändert. 
So sind allein in den letzten vier 


T] Jahren 750000 Kfz neu zugelas- 
d sen worden. Außerdem haben 


sich der Bau und die Ausrüstung 
der Kraftfahrzeuge wesentlich 
veràndert. Und nicht zuletzt hat 
der Beitritt der DDR in die UNO- 
Konvention über den Straßen- 
verkehr dazu beigetragen, im 
Rahmen des RGW und der 
UNO-Wirtschaftskommission für 
Europa für einheitliche Straßen- 
verkehrsregeln zu sorgen. 

So werden mit der neuen 
Straßenverkehrs-Zulassungs- 
Ordnung (StVZO) vor allem die 
Voraussetzungen für die Zulas- 


Deuteche Demokratische 
Republik 


FÜHRERSCHEIN 


PERMIS DE CONDUIRE 
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sung zum Straßenverkehr präzi- 
siert und die Vorschriften für den 
Bau, den Betrieb und die Aus- 
rüstung von Fahrzeugen im Inter- 
esse ihrer Verkehrs- und Betriebs- 
sicherheit teilweise verändert. Für 
technische Überprüfungen und 
Durchsichten der Fahrzeuge wird 
es künftig höhere Maßstäbe 
geben. Außerdem wird gleichzei- 
tig mit der StVZO eine neue: 
Fahrschulordnung in Kraft treten. 
Anstelle des jetzigen Fahrerlaub- 
nisscheins tritt ein neuer Füh- 
rerschein. Das vierseitige Doku- 
ment ist rosafarben und hat ein 
Format von 74mm x 105 mm. 
Der neue Führerschein wird ab 

1. Juni zunächst all denen aus- 
gehändigt, die ihre Fahrschule 
erfolgreich absolviert haben. Für 
alle anderen Kraftfahrer erfolgt 


„der Umtausch schrittweise über 


einen längeren Zeitraum hinweg, 
wobei lediglich die Vorlage des 
Fahrerlaubnisscheins, eines 
Lichtbildes (30 mm x 40mm) und 
der Personalausweis notwendig 
ist. Eine Prüfung erfolgt nicht. 
Selbstverstándlich behalten die 
bisherigen Fahrerlaubnisscheine 
vorerst weiter volle Gültigkeit. 
Neu am Führerschein ist weiter- 
hin die internationalen Regelun- 
gen angepaßte Einteilung der 
Fahrzeugklassen. Sie erfolgt 
nicht mehr wie bisher in den 
Kategorien 1 bis 5 bzw. 1 bis 4, 


4. Wohnsitz k 


Unterschrift dea Inhabers — 
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sondern in A bis E, M und T. 
Wobei die Buchstaben A für 
Kraftráder, B für Pkw und Liefer- 
wagen, C für Lkw, D für Om- 
nibusse, E für Anhànger über 
750 kg Gesamtmasse, M für 
Mopeds und T für Traktoren 
stehen. Damit wird durch die 
neue StVZO festgelegt, daß auch 
die Fahrerlaubnis für Kleinkraft- 
räder und für langsam fahrende 
Kraftfahrzeuge — also für die 
Klassen M+T — Fahrschulkennt- 
nisse und eine entsprechende 
praktische Ausbildung und 
Prüfung voraussetzen. 

Worum geht es dabei? Die 
Ausbildung der Kleinkraftradfah- 
rer ist den Anforderungen an die 
Klasse A (1) angepaßt. Dazu muß 
an einer Fahrschule ein theoreti- 
scher Kurs absolviert werden, 
der mit einer theoretischen 
Grundprüfung für die Klasse A 
endet. Danach erfolgt die prakti- 
sche Ausbildung auf einem 
Übungsplatz, die mit verschiede- 
nen fahrerischen Übungen, wie 
einhändigem Fahren im Halb- 
kreis, Fahren einer Acht im 
begrenzten Raum, Slalomfahrt 
mit Spurbrettfahren, abschließt. 
Außerdem müssen die Fahrschü- 
ler ihre Fáhigkeiten im óffent- 
lichen Straßenverkehr unter 
Beweis stellen. Ziel ist die Prü- 
fung für die Klasse M, die dem 
Niveau der Klasse A entspricht. 


D Kraftlahrzeuge zur Personen- 
betörderung r 
als 8 Sitzen - außer Fahrersäz - 
ma Ananger bia 750 


[9) Oo 
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Eintragung der Fahrzeugklassen beim Umtausch eines Fahrerlaubnisscheins in einen Führerschein 


Klassen der Fahreriaub- Klassen der Fahrerlaubnis 
nis ausgestellt ausgestellt 
| Fahrzeugklassen, für die vor dem 1. April 1957 nach dem 1. April 1957 


| der Führerschein erteilt lang- Ne 
wird sam- eer 

1 2 3 4 5 fahrende SE 

Kfz. Ee 

Kraftráder E Ue 

(mit und ohne Seitenwagen) 1 2 


Kraftfahrzeuge — außer Klasse A — 

mit einer zulässigen Gesamtmasse A) 3) d 

bis 3500 kg und nicht mehr als 

8 Sitzen — außer Fahrersitz — X X X X X X X 

(auch mit Anhänger bis 750 kg 1 
Gesamtmasse) 1 
Kraftfahrzeuge mit einer zulässi- Ae p 
gen Gesamtmasse über 3500 kg | ; i 
(auch mit Anhänger bis 750kg X i eg 
Gesamtmasse) 


Fahrerl./B-Schien 
für 


Kraftfahrzeuge zur Personenbeför- 
derung mit mehr als 8 Sitzen — 
außer Fahrersitz — (auch mit An- 
hänger bis 750kg Gesamtmasse) 


E EE X e X X E 
Gesamtmassa 
IM xixieixixixıxix ix. 


Traktoren, Elektrokarren und 
Arbeitskraftfahrzeuge mit einer 
zulässigen Höchstgeschwindigkeit X X X X X X X 


bis 30km/h (auch mit Anhánger) 


1 beschránkt auf Kraftwagen bis 250cm3 Hubraum, Elektrokarren — auch mit Anhänger — sowie maschinell angetriebene Krankenfahrstühle 
2 beschränkt auf Kraftráder bis 150 cm3 Hubraum 

3 beschränkt auf Kraftwagen bis 250cm? Hubraum 

4 Eintragung erfolgt nur, wenn eine gültige Personenbefórderungs-Erlaubnis für Kraftomnibusse vorgelegt wird 


um Berechigungsschein | 
ST mee 

Mom I 

E —-— —1 || 


Die in Fahrerlaubnisscheinen eingetragenen Auflagen und Bedingungen behalten ihre 
Gültigkeit und werden in den Führerschein übertragen. 
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IMletallpulver 


im Hochfrequenzfeld 
EINE TECHNOLOGIE SPART ZEIT UND ENERGIE 


. Nach diesem Prinzip werden vor 
allem Metalle mit hohem 
Schmelzpunkt, wie Molybdän 
und Wolfram, verarbeitet. Dazu 
kommen Werkstoffe mit un- 
gewöhnlichen Eigenschaften, die 
man beispielsweise erhält, wenn 
Metalle verarbeitet werden, die 
in der Schmelze keine Legierun- 
gen miteinander eingehen. 

Eine Schwachstelle der Pul- 
vermetallurgie ist der große 
Energieaufwand für das Sintern 
und die langen Sinterzeiten. 
Konventionell wird nämlich in 
elektrisch beheizten Öfen gesin- 
tert, die die Wärme vorwiegend 
durch Strahlung auf den Preßling 
übertragen. Dabei wird viel 
Wärme nach außen abgegeben 
und es sind lange Aufheizzeiten 
erforderlich. Kontinuierlich 
arbeitende Öfen sind noch 
problematischer, weil sie bedeu- 


Vorschubeinrichtung 
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tend mehr Wärme nach außen 
verlieren. 

Wissenschaftler des Zentralinsti- 
tuts für Festkörperphysik und 
Werkstofforschung Dresden und 
des VEB Hartmetallwerk Immel- 
born arbeiteten erfolgreich an 
diesem Problem. Ihr Grund- 
gedanke war, die Wärme gleich 
dort zu erzeugen, wo sie ge- 
braucht wird: im Preßling. Das 
ist schon lange üblich bei der 
Sinterung von Wolframpreßlin- 
gen, aus denen der Draht für 
Glühlampenwendeln hergestellt 
wird. Man spannt diesen Rohling 
in zwei Stromzuführungen ein 
und erhitzt ihn mit hindurch- 
geschicktem elektrischen Strom. 
Bei komplizierter geformten 


In diesem Sinterofen dient das 
Werkstück selbst als Wider- 
standsheizung. 


schirme 


Sinterofen für kontinuierlichen 
Betrieb mit Kohlerohr als 
Widerstandsheizung 


Kohlerohr 


SEN 
Not Géi 


Pë "uan PH 
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Stromzuführung 


Das ursprüngliche Verfahren des Urformens von Metallen ist das Gießen: Man 
schmilzt das Metall und gießt es in eine Form, aus der es nach dem Erkalten in 
einer für die weitere Bearbeitung günstigen Gestalt entnommen wird. 

Es gibt aber noch einen anderen Weg. Nicht nur geschmolzene Metalle kann man 
in eine Form gießen, sondern auch Metallpulver. Allerdings würde dieses beim 
Entfernen der Form wieder zu einem Häufchen Pulver zerfallen. Man muß deshalb 
vorher so verdichten, daß die Metallteilchen einen Zusammenhalt bekommen. 
Dazu wird das Metallpulver zunächst in dem Urformwerkzeug gepreßt und dann 
(meist nach Entnahme aus dem Werkzeug) in einem Ofen gesintert. Dabei erhitzt 
man den Preßling auf eine Temperatur, die im allgemeinen noch unterhalb des 
Schmelzpunktes liegt. Diffusionsvorgànge verursachen eine dauerhafte Verbin- 
dung zwischen den Metallteilchen, wobei Hohlräume im Innern des Preßlings 
(und als Folge auch die äußeren Abmessungen) sich verringern. 


Werkstücken, beispielsweise 
Schneidplatten für Werkzeug- 
maschinen, geht es nicht so 
einfach. Hier ist speziell die 
Induktionserwärmung möglich. 
Dabei ist der Rohling von einer 
mit Wechselspannung gespei- 
sten Spule umgeben. Das Kraft- 
linienfeld der Spule erzeugt in 
dem Werkstück Wirbelströme, 
die es rasch „von innen” erhit-, 
zen. Die Aufheiz- und Sinterzei- ,, 
ten werden auf diese Weise 
erheblich verkürzt. Beim indukti- 
ven Kurzzeitsinterverfahren 
werden für Hartmetalle Sinterzei- 
ten von 2 bis 8 Minuten bei 


Meftenster 


Sintertemperaturen von 1530 bis 
1590 °C und Aufheizzeiten von 5 
bis 15 Minuten erreicht, während 
sonst mehrere Stunden erforder- 
lich waren. Dabei ist auch die 
kontinuierliche Arbeitsweise 
unproblematisch, denn da nur 
direkt im Werkstück Wärme 
erzeugt wird, kann es auch kaum 
unnötige Verluste geben. 
Induktionssinteranlagen müssen 
so konstruiert sein, daß auch die 
Form des Werkstücks, Werkstoff- 
eigenschaften und andere 
Einflüsse berücksichtigt sind. Die 
Anlage wurde für Werkstücke mit 
einfacher Grundgeometrie aus- 


Stromanschlufi 


Vakuumkammer 


Vakuumpumpe 


"a 
EM 
Kë CHEN 


gelegt, die unter einer Schutz- 
gasatmosphäre (z.B. Wasser- 
stoff) kontinuierlich gesintert 
werden. Gegenüber üblichen 
Vakuum-Sinterbehandlungen hat 
das Induktionssintern Vorteile 
beispielsweise für titancarbidhal- 
tige Hartmetalle, die dort weni- 
ger zur Oxydation neigen, und 
für hochkobalthaltige Hartme- 
talle, bei denen unter dem Druck 
des Schutzgases weniger Kobalt 
verdampft. Zusätzlich gestattet 
die bei dem Verfahren mögliche 
Schnellabkühlung es, die 
Werkstoffeigenschaften zu beein- 
flussen. 

Anwendungsversuche ergaben, 
daß das neue Verfahren ohne 
Einschränkungen für verschie- 
dene Hartmetallsorten brauchbar 
ist. Es wurde auch der Einfluß 
der Werkstückgeometrie auf die 
Energieübertragung, Temperatur- 
einstellung und Eigenschaftsbil- 
dung untersucht. Lediglich für 
Werkstücke mit ausgesprochen 
unregelmäßiger Geometrie (z.B. 
für Teile, deren Querschnitt sehr 
ungleichmäßig ist) ist das Ver- 
fahren ungeeignet, weil das 
Werkstück dann zu unterschied- 
lich aufgeheizt wird. Zu den 
Werkstücken, die sich problem- 
los sintern lassen, gehören 
quadratische, rhombische und 
dreieckige Wendeschneidplatten 
sowie Kaltschlagmatrizen (mit 
Durchmessern von 18mm bei 
Längen von 100 mm). 

Die zulássigen Toleranzen für 


Induktionsofen für diskonti- 
nuierlichen Betrieb 
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Generator 
Arbeitskreis 


Forderrichtung 


Gasversorgung 
) Gasreinigung 
Beschickung 


Proben- 


Transport - 
ausgabe 


einheit 


Schema der kontinuierlich 
arbeitenden Induktionssinteran- 
lage 

Kantenlänge und Plattendicke 
werden entsprechend der Ge- 
nauigkeitsklasse eingehalten. Im 
Sinterprozeß reproduzieren sich 
die bereits im Preßzustand 
vorhandenen Schwankungen. 
Dauerversuche mit großen 
Probenzahlen bestätigen die 
große Stabilität der erreichten 
Sintereigenschaften. 

Es zeigt sich, daß auf Grund der 
extrem kurzen Wärmebehand- 
lungszeiten von wenigen Minu- 
ten gegenüber einigen Stunden 
bei den konventionellen Verfah- 
ren ókonomische Effekte erzielt 
werden, die aus der Steigerung 
des Produktionsdurchsatzes, der 
Senkung des spezifischen Platz- 
und Arbeitszeitbedarfs, der 


É verbesserten Eigenschaftsstabili- 


Drehmeifel 
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Ziehring 
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\ Schaftfraser 


tát und Standzeit resultieren. 


= (Nach einem Vortrag auf der 
E Vil. Internationalen Pulvermetal- 


lurgischen Tagung in der DDR) 


Funktionsmuster der Induk- 
tionssinteranlage 

Foto: Werkfoto 
Zeichnungen: Grützner 


Anwen- 
dungsbei- 
spiele für 
Hartme- 
talle 


VII 


1. Begriffe (Fortsetzung) 


kompatibel 

verträglich 

Bauelemente oder Schaltungen 
sind kompatibel, wenn sie unter- 
einander austauschbar sind oder 
ohne Interface zusammenge- 
schaltet werden können. 


komplementär 

Komplementäre Bauelemente 
zeigen gleiches Verhalten, wenn 
sie mit Signalen entgegengesetz- 
ter Polarität angesteuert werden, 
z.B. pnp- und npn-Transistoren. 


LCD 

(Siehe Flüssigkristalle) 

Logik 
Kurzbezeichnung für digitale 
Schaltungen, die zu einer Logik- 
familie gehören. Den beiden 
möglichen Ausgangsspannungs- 
pegeln „H“ (high — positivere 
Spannung) und „L“ (low — 
negativere Spannung) kónnen 
die logischen Zustände „0“ und 
„1 beliebig zugeordnet werden. 
Danach unterscheidet man: 


Bezeichnung logischer Beispiel 
der Logik Zustand 

0 1 0 1 
positiv L H =04V =2,4V 
negativ n EN =—2V = -9V 


LSI (Large Scale Integration) 
Hoher Integrationsgrad 

Ein hoher Integrationsgrad liegt 
vor, wenn etwa 1000.bis 10000 
Transistoren auf einem Chip zu 
einer integrierten Schaltung 
vereinigt sind. 


Maskenprogrammierung 
Methode zur Programmierung 
von Festwertspeichern schon bei 
der Herstellung. Die Program- 
mierung kann nicht mehr ver- 
andert werden und ist deshalb 
nur bei großen Stückzahlen 
wirtschaftlich. 


Mikroprozessor 

Integrierter Schaltkreis, der eine 
Zentraleinheit (CPU) in sich 
vereinigt. Durch Programmie- 
rung kann er unterschiedlichsten 
Aufgaben angepaßt werden und 
ist damit ein universell einsetz- 
bares Bauelement. 


Mikrorechner 

Digitaler Kleinrechner, der ent- 
steht, wenn ein Mikroprozessor 
durch Speicher, Taktgenerator 
und Ein/Ausgabemodule ergänzt 


‘wird. Solche Rechner sind billig, 


anpassungsfähig und benötigen 
wenig Energie, sind damit an 
vielen Stellen einsetzbar. Mikro- 
rechner begründen die Bedeu- 
tung der Mikroelektronik. 


Mnemonik 

Eine spezielle Abkürzung für 
Rechnerbefehle, die den Inhalt 
des Befehls erkennen läßt, z.B. 
ADD = Addition; SUB = Subtrak- 
tion. Durch die Anwendung von 
Mnemoniks oder eines mnemo- 
nischen Codes wird das Schrei- 
ben von Programmen stark 
erleichtert, weil die eigentlichen 
Maschinenbefehle dual codiert 
und damit schwer verständlich 
sind. 


Modem 

Modulator-Demodulator 

Eine Schaltung zum Senden oder 
Empfangen von Daten über 
Leitungen, meist Telefonleitun- 
gen. Im Modem werden die L- 
oder H-Signale in unterschied- 
liche Frequenzen oder umgekehrt 
gewandelt. 


MOS-Schaltung 

Integrierte Schaltung, die aus- 
schließlich aus MOS-Transisto- 
ren besteht. Damit ist sie beson- 
ders leicht integrierbar. Die 
höchstintegrierten Schaltungen 
sind zur Zeit alle MOS-Schaltun- 
gen, die nach dem Kanaltyp in 
p-MOS- bzw. n-MOS-Schaltun- 
gen unterschieden werden. 


MSI (Medium Scale Integration) 
Mittlerer Integrationsgrad 

Eine Schaltung mittleren Integra- 
tionsgrades vereinigt auf einem 
Chip etwa 100 bis 1000 Tran- 
sistoren. 


Multiemitter-Transistor 

In digitalen integrierten Schal- 
tungen werden Transistoren mit 
mehreren Emittern eingesetzt. 
Sie führen eine UND-Verknüp- 
fung aus und werden als Multi- 
emitter-Transistoren (MET) be- 
zeichnet. Es werden MET mit bis 
zu acht Emittern hergestellt. 


NAND-Gatter (Not AND-Gatter) 
Schaltung, welche die logische 
Funktion Nicht-Und ausführt. Das 
Schaltsymbol ist in Abb. a 
angegeben. 


NOR-Gatter (Not OR-Gatter) 
Schaltung, welche die logische 
Funktion Nicht-Oder ausführt. 
Das Schaltsymbol ist in Abb. b 
angegeben. 


off line 

Die Verbindung Prozeß — Rech- 
ner erfolgt über Datentráger 
(Lochband, -karte o. à.) 


on line 

Die Verbindung Prozeß — Rech- 
ner ist direkt, erfolgt über Daten- 
leitungen. . 


Packungsdichte 


Siehe Integrationsgrad) 


pin 

Anschlußstift 

pinkompatibel 

Zwei Bauelemente sind pinkom- 
patibel, wenn sie pin für pin 
anschlußmäßig übereinstimmen, 
also ohne Schaltungsänderung 
gegeneinander ausgetauscht 
werden können. 


Planartechnik 

In einem allseitig durch Oxid 
geschützten Silizium-Einkristall 
werden die Bauelemente nur von 
einer Seite aus erzeugt, indem 
durch geätzte Öffnungen (Fen- 
ster) Dotierungen erfolgen. Die 
hergestellten Bauelemente 
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(Transistoren) sind sehr zuverläs- 
sig, weil die Oberflächeneffekte 
ausgeschaltet sind. 


pnp-Transistor 

Bipolarer Transistor mit der 
Zonenfolge p-n-p 

Puffer 

Zwischenspeicher, der beim 
Datenverkehr Zentraleinheit — 
periphere Geräte die unter- 
schiedlichen Arbeitsgeschwindig- 
keiten angleicht, indem er Daten 
zwischenspeichert. 


RAM (Random Access Memory) 
Schreib-Lese-Speicher 

Speicher, der beliebig oft be- 
schrieben und gelesen werden 
kann. Jeder Speicherplatz kann 
über seine Adresse abgefragt 
werden, deshalb nennt man 
diesen Speicher auch „Speicher 
mit wahlfreiem Zugriff”. Er ist 
ein typischer Arbeitsspeicher. Als 
Halbleiterausführung können zur 
Zeit in einem Speicher bis zu 
4KBit = 4096 Bit gespeichert 
werden. 


ROM (Read Only Memory) 

Nur Lesespeicher 
Festwertspeicher, dessen Spei- 
cherinhalt schon bei der Herstel- 
lung eingeschrieben wird und 
nicht veränderbar ist. In speziel- 
len Ausführungen kann er vom 
Anwender programmiert werden 
{PROM) oder programmiert und 
gelöscht werden (EPROM). 


Schaltungsfamilie 

Alle Schaltungen, die zu einem 
System gehóren und miteinan- 
der zusammengeschaltet werden 
kónnen, werden als eine Schal- 
tungs- oder Logikfamilie bezeich- 
net. Typische Familien sind: TTL, 
ECL, p-MOS. 


Schieberegister 

Werden mehrere Flip Flops in 
Kette geschaltet und so vorein- 
gestellt, daß alle die gleiche Lage 
haben, kann eine in den ersten 
Flip Flop eingeschriebene Infor- 
mation durch einen Takt mit 
jedem Taktimpuls um eine Stelle 
(ein Flip Flop) weitergeschoben 
werden. 

Werden Anfang und Ende der 
Flip Flop Kette miteinander 
verbunden, läuft die Information 
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mit dem Takt um; es ist ein 
Ringzähler entstanden. ->œ 


Sedezimalsystem 
Zahlensystem mit der Basis 16, 


es wurde früher als Hexadezima- 


les System bezeichnet. In der 
Informationsverarbeitung hat es 
Bedeutung, weil sich mit einer 
Tetrade, das ist eine Folge von 
4Bit, 16 Zahlen darstellen lassen. 
Die Zahlen 0 bis 9 werden wie 
üblich, die Zahlen 10 bis 15 
durch die Buchstaben A bis F 
dargestellt. 

Beispiel: 

0100 = 446; 1011 = Bue: 

1110 = E46 


SGT (Silicon Gate Technology) 
Silizium-Gate-Technologie 
Nach dieser Technologie wird 
die Gateelektrode bei MOSFET 
nicht mehr aus Aluminium, 
sondern aus polykristallinem 
Silizium hergestellt. In diese 
polykristalline Schicht werden 
Diffusionsfenster eingeätzt, die 
eine genaue Lage der durch sie 
erzeugten Source- und Drain- 
Gebiete ergeben. Man spricht 
deshalb auch von selbstju- 
stierender Technik. Durch Dotie- 
ren des Gates kann die 
Schwellspannung des Tran- 
sistors eingestellt werden. 
Schließlich kann die Gateebene 
als erste Verdrahtungsebene zur 
Verbindung der Transistoren 
untereinander genutzt werden. 


Software 

Alle Programme, die zum Betrieb 
eines Rechners erforderlich sind 
oder vom Anwender oder Her- 
steller für die Lósung spezieller 
Aufgaben erarbeitet wurden, 
bilden die Software für diesen 
Rechner, der mit seinen Geráten 
die Hardware bildet. 


Speicher 

Schaltung, die in der Lage ist, 
elektrische Zustände beizubehal- 
ten. Sind diese Zustände fest 
eingeschrieben und nicht oder 
nur durch besondere Maßnah- 
men zu lóschen, spricht man 
vom nichtflüchtigen Speicher, 
der als Festwertspeicher ein- 
gesetzt wird. Beim flüchtigen 
Speicher verschwindet die ein- 


geschriebene Information, wenn 
seine Betriebsspannung abge- 
schaltet wird. Beim statischen 
Speicher wird die Information 
nur einmal eingeschrieben, beim 
dynamischen Speicher muß der 
Einschreibvorgang zyklisch 
wiederholt werden, der Spei- 
cherinhalt wird aufgefrischt. 


SSI (Small Scale Integration) 
Geringer Integrationsgrad 
Schaltungen mit geringem 
Integrationsgrad vereinigen 10 ` 
bis 100 Transistoren zu einer 
integrierten Schaltung. 


' Stapelspeicher 


Dieser auch als Kellerspeicher 
bezeichnete Speicher hat nur 
wenige Speicherplätze und kann 
nur an einer Stelle beschrieben 
bzw. gelesen werden. Daraus 
ergibt sich sein Arbeitsprinzip, 
daf$ die Information als erste 
ausgelesen wird, die als letzte 
eingeschrieben wurde (last in — 
first out). Speicher dieser Art 
werden in Mikroprozessoren zur 
Rettung der aktuellen Daten bei 
Interruptanmeldungen einge- 
setzt. 


Substrat 

Unterlage für integrierte Schal- 
tungen. Bei den monolithischen 
oder Festkörperschaltungen 
besteht das Substrat meist aus 
Silizium, die Hybridschaltungen 
haben Substrate aus Keramik 
oder Glas. 


Terminal / 
Ein- und Ausgabestation für de 
Verkehr mit einem Rechner. Als 
Ausgabe wird in steigendem 
Maße ein Bildschirm verwendet, 
die Eingabe kann über eine 
Tastatur oder einen Lochband- 
leser erfolgen. Durch ent- 
sprechende Komfortschaltungen 
kónnen Einzelfehler korrigiert 
werden. 


Schritt für Schritt 


zum 


Taschensuperhet 


Über den Selbstbau 
eines Taschenempfängers 


Bei der Konstruktion eines Rund- 
funksuperhets ist es für den 
Elektronikamateur günstiger, 
„das Pferd von hinten aufzuzäu- 
men". Beginnt man die Kon- 
struktion der Bausteine mit dem 
Misch-Oszillator-Baustein, so 
kann man ohne ZF- und ohne 
NF-Verstärker nicht viel damit 
anfangen. Baut man dagegen als 
ersten den NF-Verstärker-Bau- 
stein auf, so kann man diesen 
schon vielseitig einsetzen. 


Der eisenlose 
Komplementär- 
NF-Verstärker 


Der NF-Endverstärker hat die 
Aufgabe, möglichst unverzerrt 
eine solche Niederfrequenzlei- 
stung an den Lautsprecher 
abzugeben, daß dieser voll 
ausgesteuert werden kann. Dabei 
kann die Endstufe aus einem 

' Transistor (Eintakt-Betrieb) oder 
aus zwei Transistoren (Gegen- 
takt-Betrieb) bestehen. Da alle in 
der Beitragsserie vorgestellten 
Bausteine für eine Stromversor- 
gung aus Batterien konzipiert 
sind, ist der Eintakt-Endverstär- 
ker dafür nicht geeignet. Er 
verlangt den A-Betrieb, d.h., der 
Arbeitspunkt liegt in der Mitte 
des geradlinigen Kennlinienteils 
des Transistors, so daß ständig 
ein relativ großer Ruhestrom 
fließt. Damit wird die Batterie 
schnell entladen. 

Wesentlich günstiger ist der 
B-Betrieb, bei dem der Arbeits- 


2 Stromlaufplan des Komple- 
mentär-NF-Verstärker-Bau- 
steins „NF 1“ 


(2) Ep 


punkt keinen Ruhestrom erfor- 
dert. Allerdings sind die Verzer- 
rungen bei kleiner Aussteuerung 
sehr groß. Daher wendet man 
den AB-Betrieb mit einem gerin- 
gen Ruhestrom, der etwa 5 Pro- 
zent des maximalen Kollek- 
torstromes beträgt, an. Weil der 
Arbeitspunkt am unteren Ende 
der Transistorkennlinie liegt, 
wird allerdings nur eine Halb- 
welle des NF-Signals verstärkt. 
Der B- bzw. AB-Betrieb einer 
NF-Endstufe erfordert daher stets 
den Gegentakt-Betrieb, also zwei 


Endstufentransistoren! Damit 
werden aber auch zwei Steuer- 
spannungen erforderlich, da ein 


. Transistor die positive, der 


andere die negative Halbwelle 
verstärkt. Bis vor einigen Jahren 
war es üblich, solche NF-Endstu- 
fen mit Übertragerkopplung 


1 Prinzipdarstellung der „eisen- 
losen“ NF-Endstufen; a — mit 
zwei Betriebsspannungen, b — 
mit einer Betriebsspannung, c — 
mit komplementären Transisto- 
ren 
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aufzubauen. 

Heute ist es üblich, die AB-Ge- 
gentakt-NF-Endstufe eisenlos 
aufzubauen. Dabei werden die 
beiden Endstufentransistoren 
gleichstrommäßig in Reihe 
geschaltet (Serienspeisung), für 
die Verstärkung des NF-Signals 
sind sie parallelgeschaltet. 

Abb. 1a zeigt eine solche 
Endstufe mit npn-Transistoren. 
Zur Ansteuerung sind zwei 
gleichgroße gegenphasige 
Steuerspannungen erforderlich. 
Da nur die positive Halbwelle 
einen Ausgangsstrom liefert, 
verstärken die Transistoren T1 
und T2 immer abwechselnd. Im 
Lastwiderstand R, wird wieder 
die volle NF-Schwingung zusam- 
mengesetzt. Erforderlich sind zur 
Erzeugung der gegenphasigen 
Steuerspannungen eine 
Phasenumkehrstufe am Eingang 
und zur Stromversorgung eine 
positive und eine negative Be- 
triebsspannung. Um mit einer 
Betriebsspannung auszukom- 
men, muß man die Schaltung 
Abb. 1b anwenden, wobei der 
Kondensator C, als Energiespei- 
cher dient. Für jeden Transistor 
wirkt die halbe Batteriespannung 
als Betriebsspannung. Damit 
eine tiefe untere Grenzfrequenz 
übertragen wird, muf$ der Kon- 
densator eine große Kapazität 
haben (mindestens 500 uF). 

Die Schaltungstechnik der 
NF-Endstufe wird wesentlich 
vereinfacht, wenn man als End- 
transistoren solche unterschied- 
licher Leitfáhigkeit (Abb. 1c) 
einsetzt. Dabei kann die 
Phasenumkehrstufe entfallen, zur 
Ansteuerung genügt eine 
Steuerspannung. Bei der positi- 
ven Halbwelle leitet T1 während 
T2 gesperrt ist; bei der negativen 
Halbwelle ist es umgekehrt. Eine 
solche NF-Endstufe bezeichnet 
man als Komplementär-Endstufe, 
sie erfordert einen pnp- und 
einen npn-Endstufentransistor. 
Solche komplementären Endstu- 
fenpärchen sollten in den Kenn- 
linien und den wichtigsten Daten 
übereinstimmen, in der DDR 
werden sie allerdings nicht 
produziert. Im Fachhandel wer- 
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den solche aus der RGW-Produk- 
tion angeboten (Tabelle S. 235). 
Bei Komplementär-Endstufen 
gibt es einen direkten Zusam- 
menhang zwischen NF-Aus- 
gangsleistung, der Größe der 
Betriebsspannung und dem 
Lautsprecher-Spulenwiderstand. 
Die NF-Ausgangsleistung wird 
begrenzt durch den maximal 
zulássigen Kollektorstrom, die 
maximal zulássige Kollektor- 
Emitter-Spannung und die maxi- 
male Verlustleistung des Tran- 
sistors. Deshalb muB man bei 
Komplementärverstärkern die 
angegebenen Werte von Be- 
triebsspannung und Lautspre- 
cher-Spulenwiderstand beachten, 
man kann sie nicht beliebig 
verändern. Mit größer werdender 


3 Schaltung zur 
Temperatursta- 
bilisierung der 
NF-Endstufe 
mittels Tran- 
sistor T5 


4 Leitungsfüh- 
rung der 
Leiterplatte für 
den NF-Ver- 
stärker-Bau- 
stein „NF 1* 
mit Bestük- 
kungsplan 
(violett) 


Betriebsspannung und kleiner 
werdendem Lautsprecher-Spu- 
lenwiderstand erhóht sich die 
NF-Ausgangsleistung, so daß 
schnell die Grenzdaten der 
Endstufentransistoren überschrit- 
ten werden. 


NF-Verstärker- 
Baustein ,,NF 1" 


Für den transportablen Rund- 
funksuperhet kommt nur die 
Stromversorgung aus Trocken- 
batterien in Frage. Deshalb hat 
es wenig Sinn, die NF-Ausgangs- 
leistung größer als 2W zu wäh- 
len. Der den Batterien entnom- 
mene Strom wird sonst zu groß, 
so daß diese schnell erschöpft 
sind. Bei Taschenempfängern, 


Drahtbrücke A 


p? . NEI od 


Komplementäre 
stungs-Endstufen 
TESLA (CSSR) 

GC 507/101 NU 71: P. 


NF-Kleinlei- 


oa = 165 mW; 
lema, = 125 bzw. 250 MA; geeignet 
für NF-Leistungen bis 0,5 W. 

GC 510/GC 520: P.=0,3W; 


lamar = 1A; geeignet bis etwa 1W 
Ausgangsleistung. 
GC 511/GC 521: wie GC 510/GC 


520 ; 

TUNGSRAM (VR Ungarn) 

AC 187/AC 188: P, = 1W; 

lemax = 1A; geeignet bis etwa 3W 
Ausgangsleistung. 

HFO (DDR) 
GC 301/SF 126: P= 1,22 W bzw. 
0,6W; JL = 1A bzw. 0,5A; ge- 
eignet bis etwa 1W Ausgangslei- 
stung. 


wo es auf kleine Geráteabmes- 
sungen ankommt, ist eine 
NF-Ausgangsleistung von 0,2 bis 
0,3 W ausreichend. Abb. 2 zeigt 
den Stromlaufplan eines eisen- 
losen Komplementär-NF-Verstär- 
kers, der bei einer Betriebsspan- 
nung von Up =9V und einem 
Lautsprecher-Spulenwiderstand 
von Ru « 80 eine NF-Ausgangs- 
spannung von 1W erreicht. 
Anhand des Stromlaufplanes 
(Abb. 2) soll die Arbeitsweise | 
dargestellt werden. Mit dem 
Transistor T1 (SC 239d) ist die 
NF-Vorstufe bestückt, deren 
Arbeitspunkt durch eine Gegen- 
kopplung (P1) stabilisiert ist. Das 
verstärkte NF-Signal gelangt 
über den Kondensator C2 an die 
Basiselektrode der Treiberstufe 
mit dem Transistor T2 (SF 126e). 
Die Treiberstufe muß die An- 
steuerleistung aufbringen, des- 
halb wird ein Transistor mit 
hóherer Verlustleistung als T1 
gewählt, außerdem ist eine 
höhere Stromverstärkung 

(— 250fach) erforderlich. Der 
Arbeitspunkt des Transistors T2 
wird durch die Einstellung des 
Einstellreglers P2 bestimmt. P2 

' wird so eingestellt, daß am 
Punkt B die halbe Betriebsspan- 
nung gegen Null gemessen wird 
(Mittenspannung, bei Uy — 9V ist 
sie etwa 4,5 V). 

Die Komplementär-Endstufe ist 
mit den Transistoren T3 (GC 521) 
und T4 (GC 511) bestückt, die 
eine Stromverstärkung von etwa 
100fach haben. Die Basis-Emit- 


ter-Vorspannungen für die Tran- 
sistoren liefert der Spannungstei- 
ler R8/R6/R7, dem zur Stabilisie- 
rung die Diode D (SY 360/0,5) 
parallelgeschaltet ist. Eine wei- 
tere Stabilisierung erfolgt durch 
den wärmeabhängigen Wider- 
stand R7 (Thermistor), er wird 
auf der Leiterseite der Leiter- 
platte aufgelötet, so daß er in die 
Nähe der sich erwärmenden 
Endstufentransistoren gebracht 
werden kann, und von diesen 
beeinflußt wird. Mit R9/R10/C5 
wird die sogenannte Bootstrap- 
Schaltung verwirklicht, die eine 
bessere Aussteuerung der 
Endstufe ermöglicht. Zur Stabili- 
sierung tragen auch die Emitter- 
widerstände R11/R12 bei. Beim 
aufgebauten Verstärkerbaustein 
wurde bei Up - 9V und Ri =80 


'die Mittenspannung mit P2 auf 


4,5V eingestellt. Mit dem 
Einstellregler P1 wurde der 
Ruhestrom (ohne Ansteuerung) 
auf etwa 3 mA eingestellt. Ge- 
messen wird der Ruhestrom, in 
dem man den Kollektoranschluß 
von T3 ablótet, und zwischen 
diesem und + U, einen Strom- 
messer schaltet. Ohne Ansteue- 
rung nimmt der Verstärkerbau- 
stein einen Strom von etwa 

12 mA auf, der bei Vollaussteue- 
rung auf etwa 150 mA ansteigt. 
Die NF-Eingangsspannung lag 
etwa im Bereich von 5 bis 20 mV. 
Mitunter bereitet es Schwierig- 
keiten, den Thermistor R7 (Heiß- 
leiterwiderstand) zu bekommen. 
Deshalb zeigt Abb. 3 eine Schal- 
tungsvariante, bei der ein Tran- 
sistor T5 (SC 236c) zur Tem- 
peraturstabilisierung vorgesehen 
ist. Der Transistor T3 wird eben- 
falls auf der Leiterseite der 
Leiterplatte aufgelötet, damit er 
in die Nàhe der Endstufentran- 
sistoren kommt, und von diesen 


thermisch beeinflußt wird. Mit P3 


wird der Ruhestrom der Endstufe 
eingestellt. 

Die Leiterführung der Schaltung 
(Abb. 2) zeigt Abb.4, die Leiter- 
plattenabmessungen sind 

70mm x 95mm. Nachdem man - 
die Bohrungen (etwa 1mm) 
angekórnt hat, werden mit einer 
Róhrchenfeder (0,8 mm) und 


NON d mmm 


dem Abdecklack die Leiterzüge 
aufgebracht. Danach kann die 
Leiterplatte geätzt werden. Da 
der Abdecklack des Ätzsatzes 
lötbar ist, braucht man ihn nicht 
entfernen. Die Bohrungen wer- 
den angefertigt, und gemäß 
Abb. 4 wird die Leiterplatte mit 
den entsprechenden Bauelemen- 
ten bestückt. Die Kondensatoren 
haben eine Betriebsspannung 
von 16V (100 uF) bzw. 25V 

(500 «F). Da die Widerstände 
R11/R12 schwer beschaffbar 
sind, besorgt man sich einen > 
niederohmigen Drahtwiderstand 
(z.B. 5 oder 10 Q). Den abgewik- 
kelten Widerstandsdraht teilt 
man in soviel Stücke, bis eines 
etwa dem Wert 0,5 € entspricht. 
Als Wickelkorper verwendet man 


. einen niederohmigen Schicht- 


widerstand 0,25 W. 

Da sich die Endstufentransisto- 
ren mit zunehmender NF-Aus- 
gangsleistung erwärmen, werden 
sie auf einem Kühlblech aus 
2mm dickem Alublech, Abmes- 


sungen 70mm x 60mm, befe- 


stigt. Im Abstand von etwa 
10mm wird das Kühlblech auf 
der Leiterseite der Leiterplatte 
mit zwei Schrauben M 3 be- 
festigt. | 

Karl-Heinz Schubert 
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Aufgabe 1 

Die Oberflächen zweier Würfel, von denen einer 
eine um 22 cm längere Kante hat als der andere, 
unterscheiden sich um 19272 cm? voneinander. 
Gesucht ist die Lànge der Kanten beider Würfel. 


2 Punkte 


Aufgabe 2 

Eine LPG führt auf einer Fläche von 300 ha Früh- 
jahrsarbeiten durch. Wenn sie für diese Arbeit 3 
Traktoren mehr zur Verfügung hätte, würde sie die 
Arbeit 6 Tage früher abschließen können. Wieviel 
Traktoren hat die LPG, wenn jeder Traktor 15 ha 
táglich bearbeitet? 


Aufgabe 3 


Klaus und Jürgen schließen eine Wette ab. In der 
gleichen Zeit, in der Klaus eine Strecke von 30 km 
mit konstanter Geschwindigkeit läuft, will Jürgen 200 
Steine einsammeln, die auf einer geraden Linie 
jeweils in einem Abstand von einem Meter verteilt 
auf dem Boden liegen. Bedingung dabei ist jedoch, 
daß Jürgen jeden Stein einzeln zum Ausgangspunkt 
tragen muß und mit der gleichen Geschwindigkeit 
wie sein Freund Klaus läuft. 


Aufgabe 4 


(eingesandt von M. Kott, 1140 Berlin) 
Ein Streichholz wiegt etwa 0,1 g. Wie hoch kann mar 
eine 9,81 N (I kp) schwere Stahlkugel heben, wenn 
theoretisch die beim Verbrennen des Streichholzes 
freiwerdende Wärmemenge restlos in mechanische 
Arbeit umgewandelt wird? Holz hat einen durch- 
schnittlichen Heizwert von 15466 kJ/kg (3700 kcal/ 
kg). : 

4 Punktc 


HE) 


2/82 


Aufgabe 1 

Da die äußeren Kräfte, die auf das Boot wirken 
(Schwerkraft und Auftrieb), im Gleichgewicht sind 
und der Widerstand des Wassers vernachlässigt wird, 
kann das System Angler — Boot als abgeschlossen 
betrachtet werden. In diesem Falle ändert sich der 
Gesamtimpuls des Systems nicht. Da vor der Be- 
wegung des Anglers das System ruhte, bleibt bei der 
Bewegung des Anglers der Impuls gleich Null. 

Der Impulserhaltungssatz für das gegebene System 
lautet: 


mv? - mv, =0. 

Die relative Geschwindigkeit des Anglers zum Ufer 
ist: 

Val = DT VI. 

Dann ist m (v? - vj) = mıvı oder 


m»? = 


: mj. 

VI — Vi 
Die Geschwindigkeiten des Bootes und des Anglers 
ermittelt man nach den Formeln v, = lj/t und v; = l/t. 
Setzt man in die Gleichung für m» die Ausdrücke v; 
und v; ein, so erhált man: 


"Ae ER 
SE NS ei ei 
| 180kg : 0,75m _ 
3.0m — 0,75m 


Der Angler ist also 60kg schwer. 


Aufgabe 2 


Der Betrag der Arbeit wird nach der Gleichung 

W =F, cos« bestimmt. Da die Arbeit von der An- 
triebskraft FA verrichtet wird, deren Richtung mit 
der Bewegungsrichtung zusammenfällt, gilt W = FAs. 
In der Senkrechten wirken beim Anfahren die 
Schwerkraft mg und die Gegenkraft Fo der Unter- 
lage. Die Resultierende dieser Kräfte ist gleich Null, 
da sich das Fahrzeug auf einer waagerechten Fláche 
bewegt. 

In waagerechter Richtung wirken beim Anfahren die 
Kräfte FA und Fg: 

FA = Fg = may, 

wobei Fg = ji. pmg ist, also 

FA = ma, + p.gmg = mila; + ug). 


Daraus folgt: 
W = Fas; = m(a, t ur) : 
= 89,7 - 10°J = 90kJ 


aj t? 


5 


Aufgabe 3 


Die Nutzleistung wird aus der Formel Pe = n : Pj 
ermittelt. Die Gesamtleistung P; errechnet man aus 
der Energieänderung: 


P; = AW/At 


Die Energieänderung AW ergibt sich als Differenz 
der Energie des Wassers beim Eintritt in die Turbine 
und beim Austritt aus der Turbine: 


2 
m Vo mv, 


Wegen m = ON gilt: 


oV (Vo? + 2gh - v? 
P; S ee 
2At 
worin Q = - der Volumenstrom des Was- 
t 


sers ist. Durch Einsetzen des Ausdruckes für P; 
erhált man für die Nutzleistung 


_ moQ(vo? + 2gh - v?) 
2 
= 10 : 10 kgm?s ? = 1,0MW 


Pe 


Aufgabe 4 


Nein, da es eine nicht ausgeglichene Komponente 
der Gravitationskraft Fg gibt, die den Satelliten 
von seiner Bahn ,herunterzieht"'. 
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ES Mit moderner Fangflotte 


Schulabgänger der 10. Klasse 1983 


Der VEB Fischfang Rostock nimmt Bewerbungen für 
folgende Berufe entgegen: 


e Vollmatrose der Hochseefischerei 
Lehrzeit: 2 Jahre 
e Vollmatrose der Hochseefischerei mit Abitur 
Lehrzeit: 3 Jahre 
€ Facharbeiter für Anlagentechnik/ 
Spezialisierung Fischverarbeitung 
Lehrzeit: 2 Jahre 


Bewerbungen sind mit einem ausführlichen Lebenslauf 
in doppelter Ausfertigung und der bestätigten Abschrift 
des Halbjahreszeugnisses der 9. Klasse zu richten an: 


VEB Fischfang Rostock 
Einstellungsbüro 
Gruppe Lehrlingseinstellung 
2510 Rostock 5 


Die auf dieser Seite vorgestellten 
Bücher sind käuflich nur über 
den Buchhandel zu erwerben. 
Sollten sie dort vergriffen sein, 
möchten wir Euch auf die vielfäl- 
. tigen Ausleihmöglichkeiten in 
Bibliotheken verweisen. 


Die Klempnerkolonne in 
Ravensbrück 


Erinnerungen des Häftlings Nr. 10 787 
Charlotte Müller 

224 Seiten, 67 Abbildungen, Broschur 
4,80 Mark 

Dietz Verlag, Berlin 1981 

(Reihe Geschichte) 


Charlotte Müller, die Autorin, kam 
schon früh mit der Arbeiterbewegung 
in Berührung. Ihre erste politische 
Schulung erhielt sie im Arbeitersport- 
verein, später arbeitete sie aktiv im 
Roten Frauen- und Mädchenbund und 
wurde 1928 Mitglied der KPD. Im 
Herbst 1933 begann ihre illegale 
Arbeit für die Partei, zunächst in 
Deutschland, dann in Holland, zuletzt 
in Belgien. Dort wird sie nach der 
Besetzung Belgiens durch die Hit- 
lerarmee verhaftet und wegen Vor- 
bereitung zum Hochverrat verurteilt. 
Nach Verbüßung ihrer Strafe kommt 
sie ins Konzentrationslager Ravens- 
brück. Als ein Häftling gesucht wird, 
der sich auf Klempnerarbeiten ver- 
steht, meldet sich Charlotte, die 
schon als Kind vom Vater das Klemp- 
nerhandwerk erlernt und eine Klemp- 
nerlehre begonnen hatte. Jetzt nutzt 
sie ihr handwerkliches Können nicht 
nur für die Reparatur der völlig über- 
belasteten sanitären Anlagen. Mit 
ihrer Kolonne Tag und Nacht unter- 
wegs, übermittelt sie, unbemerkt von 
der SS, wichtige Nachrichten, hilft 
gefährdeten und kranken Leidens- 
gefährtinnen, knüpft Verbindungen zu 
den Genossinnen im Strafblock. 

Aus vielen kleinen Erlebnissen ent- 
steht ein erschütterndes Bild vom 
Leiden, vom Mut, vom ungebroche- 
nen Kampfeswillen der Ravensbrük- 
ker Kameradinnen. 


Anatomie der Bedrohungslüge 


Georg Grasnick 

78 Seiten, 5 Abbildungen, Broschur 
0,80 Mark E 

Dietz Verlag, Berlin 1981 


Zu den stereotypen antikommunisti- 
schen Parolen gehórt die Lüge von 


der „Gefahr aus dem Osten". Die 
Bedrohungslüge wird in den im- 
perialistischen Lándern tàglich in 
immer neuer Gestalt und mit stets 
größerem Aufwand — vor allem in 
den Massenmedien — verbreitet. 
Diese als Jahrhundertlüge aufgebaute 
antikommunistische Position nimmt 
der Imperialismus zum Anlaß, die 
Aufrüstung zu forcieren und seine 
Abkehr von der Politik der Entspan- 
nung zu begründen. Der Autor nimmt 
dieses Lügensystem auseinander. 


Kleine Enzyklopädie Technik 


2. Auflage 

750 Seiten, zahlreiche Abbildungen 
und 96 Bildtafeln, Leinen 18 Mark 
VER Bibliographisches Institut, Lelp- 
zig 1981 

Der Band Technik in der Reihe 
„Kleine Enzyklopädien” ist ein po- 


 pulárwissenschaftliches Werk, das 


einen Überblick über die wichtigsten 
Teilgebiete der Technik vermittelt. Es 
wendet sich besonders an Werktätige, 
denen es sowohl in der Berufsausbil- 
dung als auch in der Praxis und bei 
der beruflichen Weiterbildung helfen 
will, sich vielseitige wissenschaftlich- 
technische Kenntnisse anzueignen. 
Darüber hinaus will das Nachschlage- 
werk den Fachmann über Nachbar- 
gebiete orientieren, den interessierten 
Leser mit den Grundprinzipien der 
modernen Industrieproduktion ver- 
traut machen. 

Die Auswahl des Stoffes aus dem 
großen Gesamtbereich der Technik 
war für die Herausgeber und 

Autoren sicher nicht leicht. Sie haben 
sich jedoch bemüht, sowohl die 
„klassischen“ Bereiche der Technik 


einschließlich der dafür entwickelten S 


neuen Verfahren, Maschinen und 
Geráte ebenso abgerundet zu behan- 
deln wie die neueren Gebiete, also 
Automatisierungs- und BMSR-Tech- 
nik, Kernenergieerzeugung, Elektro- 


| nik, Raumfahrt usw., und den letzten 


Stand ihrer Entwicklung darzustellen. 
Dabei wurde auf die Erfassurig mo- 
derner, häufig nachgeschlagener 
Begriffe besonderer Wert gelegt. 

Der Stoff wird durch eine Fülle von 
Strichzeichnungen veranschaulicht; 
die farbigen Bildtafeln wurden vor 
allem zur Darstellung von Fließ- und 
Verarbeitungsschemata, Schnitten 
und áhnlichem genutzt. Ein ausführ- 
liches alphabetisches Register ermóg- 
licht es, auf viele Fragen rasch zuver- 
lässige Antwort zu finden. 
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Elektronikbastelbuch für Foto- 
und Filmamateure 


Hagen Jakubaschk 

209 Seiten, 151 Abbildungen, Papp- 
einband 13 Mark 

VEB Fotokinoverlag, Leipzig 1981 


Der bekannte Autor beschreibt in 
diesem Buch etwa 150 elektronische 
Schaltungen für Foto- und Filmzube- 
hór zur Aufnahme-, Verarbeitungs- 
und Wiedergabetechnik. Er greift 
dabei auf eigene Erfahrungen zurück. 
Die angegebenen Bau- und Einzelteile 
sind alle handelsüblich; der Nachbau 
der Schaltungen ist jedem móglich, 
der über Grundfertigkeiten für das 
Elektronikbasteln verfügt. 


Mikroelektronik 


Eine Übersicht 

Reinhold Paul 

332 Seiten, 231 Abbildungen und 
85 Tafeln, Kunstleder 22 Mark 
VEB Verlag Technik, Berlin 1981 


Der Autor vermittelt einen Überblick 
über die Vielzahl von Begriffen und 
Wirkprinzipien der Mikroelektronik 
und stellt sie in engen Zusammen- 
hang mit den wesentlichen Fragen 
der Herstellungsverfahren, der Ent- 
wurfsbesonderheiten, der Realisie- 
rungstechniken der Funktionsele- 
mente und den Fragen der speziellen 
Schaltungstechnik. 

Das Buch ermöglicht es nicht nur 
dem Fachmann der Mikro- 
elektronik, die ständig neu hinzukom- 
menden Begriffe, Fakten und Einsatz- 
möglichkeiten richtig zu bewerten, 
sondern auch denjenigen Fachleuten, 
die nicht auf dem Gebiet der Elektro- 
nik tätig sind, aber Erzeugnisse der 
Mikroelektronik anwenden müssen. 
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Ro/Ro-Schiff 
Beim roll-on/roll-off-Schiff gelan- 
gen die Güter nicht mehr per 
Kran sondern rollend an bzw. 
von Bord. Gegenwártig wird auf 
der Mathias-Thesen-Werft in 
Wismar der erste in der DDR 
entwickelte Ro/Ro-Frachter 
ausgerüstet. Die jungen Werft- 
arbeiter haben daran einen 
besonderen Anteil. 


Belichtungsmesser für Riesen- 
fernrohr 

Auch mit Riesenfernrohren 
können die Astronomen besser 
„fotografieren“, wenn sie einen 
Belichtungsmesser verwenden. 
Mit den handlichen Meßinstru- 
menten der Fotoamateure hat so 
ein Gerät aber keine Ähnlichkeit. 
Fotos: ADN-ZB; APN-Nowosti; 
Becker 


Im Fernen Osten Sibiriens, 
am Seja-Tor, erbauten Kom- 
somolzen im Kampf mit den 
Naturgewalten das erste Wasser- 
kraftwerk auf ewigem Frost- 
boden. Dieter Wende erzählt von 
ihrem Mut und Engagement und 
dem ihrer Vorväter. 
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Kleine Tvpensammlung 
Jugend + Technik, H. 3/1982 
Porsche 924 Turbo 


Im Jahre 1976 verließ man bei Porsche 
das traditionelle Heckmotorkonzept und 
brachte mit dem Typ 924 ein Fahrzeug 
heraus, das einen wassergekühlten 
Frontmotor und Hinterradantrieb be- 
sitzt, wobei aus Gewichtsgründen das 
Getriebe direkt mit der Hinterachse 
verflanscht ist. 

1979 erhielt das Fahrzeug einen über- 
arbeiteten Einspritzmotor mit Abgastur- 
bolader, was zu einer wesentlichen 
Leistungssteigerung des sportlichen 
Coupés führte. 


Kleine Tvpensammlung 
Jugend + Technik, H.3/1982 
Honda Acty 


Honda, weltgrößter Motorradhersteller, 
ist seit einiger Zeit auch im Automobil- 
bau engagiert. Auf der Grundlage des 
im Export weniger erfolgreichen 600er 
Pkw entstand der Lieferwagen ,,Acty'', 
der als Kasten- und Pritschen-Modell 
gebaut wird. Zwei seitliche Schiebetü- 
ren und eine zweiteilige Heckklappe 
bieten beim Kasten gute Be- und Ent; 
ladebedingungen. Auch die Pritsche 
(Pick-up-Variante mit nur 625mm hoher 


Ladefläche) ist in Metall ausgeführt. Das 


Fahrzeug hat vorn Einzelradaufhän- 
gung. Der Motor ist unterflur angeord- 
net. 


Einige technische Daten: 
Herstellerland: BRD 
Motor: wassergekühlter Vierzylinder- 
Viertaktmotor mit Benzineinspritzung 
und Turboaufladung 
Antrieb: Frontmotor — Hinterachse 
Hubraum: 1984 cm3 
Leistung: 125 kW (170PS) bei 

‚5500 U/min 
Verdichtung: 7,5:1 
Kupplung: Einscheiben-Trocken 
Getriebe: Fünfgang oder Automatik 
Länge: 4212 mm 
Breite: 1685 mm 
Höhe: 1270 mm 


Einige technische Daten: 
Herstellerland: Japan 

Aotor: wassergekühlter Zweizylinder- 
Viertakt-Otto 
Hubraum: 545 cm3 
Leistung: 22,1 kW (30PS) bei 6000 
U/min 
Kupplung: Einscheiben-Trocken 
Getriebe: Viergang 
Radformel: 4 x 2 
Radstand: 1850 mm 
Länge: 3195 mm 
Breite: 1395 mm 


t 


Radstand: 2400 mm 

Spurweite: v./h.: 1418 mm/1392 mm 
Leermasse: 1180kg 
Hóchstgeschwindigkeit: 225 km/h 
Kraftstoffnormverbrauch: 15,51/100 km 


Hóhe: 1905 mm 

Aufbau: Metallkasten 
Nutzmasse: 595 kg 

Leermasse: 700kg 
Hóchstgeschwindigkeit: 90 km/h 


Kleine Tvpensammlung 


Luftkissen ` 
| fahrzeuge | Serie G 


Jugend + Technik, H. 3/1982 


Skimaire Il 


Dieses australische Luftkissenfahrzeug 
ist eine Weiterentwicklung des Typs 
Skimaire | (Jugend + Technik, 
H.3/1979). Es verfügt über ein integrier- 
tes Lift- und Vortriebssystem, das durch 
zwei luftgekühlte Motoren mit einer 
Leistung von jeweils 50kW angetrieben: 
wird. 

Der Vortrieb erfolgt mit Hilfe von zwei 
vierflügligen Luftschrauben, die durch 
Metallkonstruktionen gegen äußere 
Einwirkungen geschützt sind. Zwei 
Doppelruder, die im Luftstrom der 
beiden Antriebspropeller arbeiten, 
verleihen dem Fahrzeug die erforderli- 
che Steuerfähigkeit. Es erreicht bei- 
ruhigem Wetter eine Geschwindigkeit 
von 96 km/h auf dem Land und 80 km/h 
auf dem Wasser. 

Das Fahrzeug kann sechs Personen an 
Bord nehmen bzw. mit einer Nutzmasse 
bis zu 545kg belastet werden. 


Kleine Tvpensammlund 


Baumaschinen Serie i 


Jugend + Technik, H. 3/1982 


Walzenzug CV 415 


Die CV 415 ist eine Kombination zwi- 
schen Gummirad- und Vibrationswalze 
und wird im Straßenbau eingesetzt. Der 
Vorteil ist der grof$e Verdichtungseffekt 
sowohl in der Tiefe wie auch auf der 
Oberfläche. Die Kraftübertragung des 
Sechszylinder-Dieselmotors erfolgt über 
Drehmomentwandler, Hydraulikpumpe 
und -motor, Dreigang-Reversierge- 
triebe, Gelenkwellen, Antriebsachse mit 
Differential sowie Ketten auf die vier 


Gummiglattmantelráder. Die Geschwin- ' 


digkeiten für die Vor- und Rückwárts- 
fahrt sind gleich. Die Fahrbremsen sind 
hydraulisch-pneumatisch betätigte 
Trommelbremsen. Während des Wal- 
zens wird die hydrostatische Kraftüber- 
tragung durch Betätigung des Rück- 
wártsganges zum Bremsen benutzt. Die 
hydraulische Lenkung ermóglicht einen 
Einschlag von +30°. 
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Einige technische Daten: 
Herstellerland: Frankreich 
Antriebsleistung: 88kW 
Arbeitsbreite: 2200 mm 
Wendekreisradius: 7300mm 
Fahrgeschwindigkeit: O bis 17 km/h 
Arbeitsgeschwindigkeit: 0 bis 6km/h 
Länge: 5045 mm 

Breite: 2500mm 

Höhe: 3070 mm 

Eigenmasse: 17,5t 


D — ELE 


Einige technische Daten: 
Herstellerland: Australien 
Länge: 7,09m 

Breite: 4,19m 

Hóhe: 1,98m 

Eigenmasse: 1271 kg 
Gesamtmasse: 1816kg 

Max. Geschwindigkeit: 96 km/h 
Reichweite: 355 km 
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Das 81er Modell des seit 1978 
gefertigten Alfa Romeo Giulietta 
zeichnet sich durch zahlreiche 
Detailverbesserungen aus. Bei- 
behalten wurde die Keilform der 
Karosserie und das bewáhrte 
Transaxle-Prinzip mit De-Dion- 
Hinterachse. Die günstige Ge- 
wichtsverteilung (50 Prozent 
vorne, 50 Prozent hinten) sorgt 
für ein gutes Fahrverhalten. 
Dieses Konstruktionsprinzip wird 
durch die Trennung von Motor 
und Getriebe erreicht. Beim 
Giulietta sind Getriebe und Kupp- 
lung an der Hinterachse in einem 
Gehäuse mit dem Antrieb vereint. 
Es werden drei Hubraum- 
versionen hergestellt: 1,6 | mit 
79 kW (108 PS), 1,8 | mit 90 kW 
(122 PS) und 21 mit96 kW (130 PS). 
Wir stellen den hubraumkleinsten 
Alfa Romeo Giulietta Lusso vor. 


Einige technische Daten: 
Herstellerland: Italien 
Motor: Vierzylinder-Viertakt- 
Reihenmotor 

Hubraum: 1556 cm? 
Leistung: 79 kW (108 PS) bei 
5600 U/min 

Getriebe: Fünfgang 
Bremsen: 4 Scheibenbremsen 
mit Zweikreisbremssystem 
Länge: 4210 mm 

Breite: 1650 mm 


Hóhe: 1400 mm 


Radstand: 2510 mm 

Spurweite v./h.: 1360 mm/1358 mm 
Leermasse: 1100 kg 

Tankinhalt: 50 | 
Hóchstgeschwindigkeit: 174 km/h 


Fotos: Titel JW-Bild/Zielinski; 
!IIU/IV. US. Werkfoto 
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